*._. 


Digitized  by  the  Internet  Archive 

in  2011  with  funding  from 

Research  Library,  The  Getty  Research  Institute 


http://www.archive.org/details/berichtuberdiewe02brau 


BERICHT 


ÜBER  IHK 


WELT-AUSSTELLUNG  ZU  PARIS 


IM     J^H^E     lHOT 


HERAUSGEGEBEN 


IU'RCH  DAS 


K.  K.  ÖSTERREICHISCHE  CENTRAL-COMITE 

ZWEITER  BAND. 

WERKZEUGE   UND   MASCHINEN   (IV).     VERKEHRSMITTEL  (V). 


D)Vvl  «dftfolcle»  X^scUMen,    5  dkoMW-fOfcgwtpSU*«*  3C«*t«*  etc.  ,tu?   m,«» 

<s)WäA    001*   4-0  Safel'lt. 


WIEN,  1869. 
WILHELM    BRAUMÜLLER 

KL  K.  HOF-  UND  UNIVERSITÄTS-BUCHHÄNDI.KR. 


III 


Inhal  ts-Verz  ei  chniss. 


Werkzeuge  und  Maschinen. 

(IV.  Heft.) 

I.  Motoren,.   Dampferzeugungs- Apparate  und  andere  mechanische  Einrich- 
tungen, speciell  für  den  Dienst  der  Ausstellung. 

Classe   LH. 

Bericht  von  Herrn  Alois  Schar  ff,  Ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr.  Staatseisenbahn-GeseUsehaft 

in  Wien.  _  .. 

Seite 
I.  Mechanischer  Dienst: 

1.  Die  Einrichtung  des  mechanischen  Dienstes  überhaupt 3 

2.  Dampfmaschinen 

3.  Dampfkessel ß 

4.  Transmissionen 

...............    31 

39 

IV.  Allgemeiner  Einrichtungsdienst 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 


II.  Hydraulischer  Dienst 

III.  Ventilation      .    .    .    . 


II.  Die  Maschinen  der  allgemeinen  Mechanik. 

Classe  LIII- 

I.    Die    Motoren. 

Bericht  von  Herrn  Karl  Jenny,  k.  k.  Bergrath,   o.  ö. Professor  am  k.  k.  polytechnischen  Institute 
in  Wien,  Mitglied  der  Jury  dieser  Classe. 

.„  45 

Allgemeines .„ 

I.  Die  thermodynamischen  Kraftmaschinen 

A.  Die  Dampf-Kraftmaschinen 

1.  Die  Dampferzeugungs-Apparate ' 

A.  Die  Rauchverzehrungs-Apparate 

a)  Rauchverzehrer  mit  mechanistischen  Apparaten •>* 

b)  Rauchverzehrer  mit  Strahlgebläsen * 

c)  „  „    überhitztem  Dampfe 5*> 

B.  Dampfkessel 

C.  Dampfkessel-Armaturen 

i.   Manometer  von  Dueomet n\ 

2.  Sicherheitsventil  von  Swan •    ' 

3.  Speiseapparat  mit  magnetischen  Klappen  von  Achard  &  Comp.     .    7^ 

4.  Speiserufer  von  Schauer  &  Budenberg 

1  * 


IV 


Seite 

5.  Condensationswasser-Ableiter  von  Schaffet-  &  Budenberg  ....    75 

6.  Injectoren '" 

a)  Schäffer's  Dampfstrahlpumpe 77 

b)  Dampfstrahlpumpe  nach  Krauss 79 

e)  Die  neue  Dampfstrahlpumpe  von  C.  Schau HO 

7.  Hydratmopurificatoren «* 

2.  Die  eigentlichen  Dampfmaschinen &< 

E.  Bourdon's  Dampfmaschinen 94 

E.  Bourdon's  Schleppschieber-Construction      9» 

J.  Dingler's   eincylindrige   Hochdruck-Dampfmaschinen   mit  Schieber- 
steuerung       *'" 

Die  Speisepumpen  aus  dem  Eisenwerke  von  Brown,  Wilson  &  Comp.  .  101 
Hochdruck-Dampfmaschinen  mit  veränderlicher  Expansion  und  Conden- 

sation,  von  Gebrüder  Sulzer <......  102 

Die  Woolf  sehen  Balancier-Maschinen        105 

1.  Woolf  sehe  Balancier-Maschine  von  G.  Sigl  aus  Wien 105 

2.  Woolf  sehe  Maschinen  mit  entgegengesetzter  Kolbenbewegung    .  106 

3.  Woolf  sehe  Maschine  mit  entgegengesetzter  Kolbenbewegung  von 
Prosper  Vandenkerchove *08 

4.  Liegende   Woolf  sehe   Maschine   mit   entgegengesetzter  Kolben- 
bewegung, von  H.  D.  Schmid  aus  Simmering 109 

5.  Gekuppelte  Woolfsche  Maschine  von  Bens  &  Colson HO 

6.  Gekuppelte  Woolfsche  Maschine  von  Corbran's  Sohn  &  Lemar- 
chand,  mit  unter  45°  geneigten  Cylindern HO 

7.  Woolfsche   Maschine  mit   geneigten  Cylindern   von  Berendorfs 

Sohn H6 

Die  viereylindrige  Dampfmaschine  von  Hicks ''" 

Dampfmaschinen  mit  rotirenden  Kolben l^ 

1.  Expansionsmaschine  von  Scheutz '^ 

2.  Behrens'sche  Maschine 1*4 

Kurze  Zusammenstellung  von  Formeln  zur  Berechnung  der  Dampf-Kraft- 
maschinen        -    •    •    •  *2/ 

B.  Die  Gas-Kraftmaschinen *«'° 

1.  Die  geschlossene  calorische  Maschine  von  Lauhera u 139 

2.  Die  neue  calorische  Maschine  von  Ericsson l+w 

3.  Gas-Kraftmaschine  von  Hugon *** 

4.  Atmosphärische  Gas-Kraftmaschine  von  Langen  &  Otto  .......  146 

II.  Die  elektromagnetischen  Kraftmaschinen      *^ 

J.  Moore's  elektromagnetische  Motoren *"* 

III.  Die  hydraulischen  Motoren ^* 

P.  E.  Perrefs  Wassersäulenmaschine 'D9 

A.  Coque's  „  162 

II.  Die  Regulatoren. 

Bericht  von  Herrn  Johann  Friedrich  Radinger,  Adjunct  für  Maschinenbau  am  k.  k.  polytech- 
nischen Institute  in  Wien. 

Seite 

1.  Die  Maschinen  ohne  Regulatoren       '05 

2.  „  „         mit  Watfs  Regulator ";6 

3.  Maschinen  mit  Regulatoren  anderer  Construction Dj7 


Seite 

Einfluss  des  Regulators  auf  die  Maschine *82 

Die  Regulatoren  mit  Einwirkung  auf  die  Steuerung 18* 

Details  der  Ausführung 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen U* 


III.  Arbeitsmaschinen. 

Classe  LIV. 

Bericht  von  Herrn  J.  Wottitz,  Ingenieur  in  Wien. 
I.  Dampfhämmer  und  andere  Schmiede-Vorrichtungen. 
Allgemeines 


1.  Dampfhämmer 

2.  Steam-Striker 


Seite 

....  197 

....  198 

....  204 

3.  Hummer,  welche  durch  Transmission  bewegt  werden 206 

II.  Werkzeug-Maschinen. 

Seite 

210 
Allgemeines 

1    Werkzeuge  und  Drehbänke 

2.  Bohrmaschinen 

oo-i 

3.  Hobelmaschinen  und  Stossmaschinen 

4.  Maschinen  zur  Schraubenfabrikation üi"> 

5.  Scheeren  und  Lochmaschinen 

oofi 

6.  Diverse  Hilfsmaschinen  zur  Eisenbearbeitung       ~'cu 

Anhang.  Ueber  Zinkenfrais-Maschinen ~ou 

2S4 
Verzeichniss  der  Auszeichnungen 


IV.  Maschinen  für  Holzbearbeitung  und  Möbelfabrikation. 

Classe  LVm. 

Bericht  von  Herrn  Alois  Scharff,  Ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr.  Staatseisenbahn-Gesellschaft 

in  Wien. 

Seite 

Allgemeines • 

1.  Holzbearbeitungs-Maschinen 


i.  Bandsägen  ohne  Ende 


238 


2.  Alternativsägen      

3.  Circularsägen 

4.  Hobelmaschinen * 

5.  Gesims-  und  Leisten-Hobelmaschinen ^a" 

6.  Fraismaschinen  mit  verticaler  Spindel 

7.  Zapfen-Schneidmaschinen  für  Thüren  etc "° 

•  234 

8.  Zapfenloch-Bohrmaschinen 


9.   Universal-Tischler 


254 


10.  Whitney's  Lehren-Drehbank 2ä6 


1 1.  Fournierschneid-Maschinen 


238 


VI 

Seite 

II.   Holzbearbeitungs-Werkzeuge ^9 

III.  Gravir-  und  Copir-Maschinen 260 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 2"* 

V.  Apparate    und    Maschinen  für  Buchdruck,    andere   graphische  Künste. 

Papierfabrikation  etc. 

Classe  LIX. 


Bericht  von  Herrn  R.  Frauenlob,  Oberfactor  der  k.  k.  Hof-  und  Staatsdruekerei  in  Wien 
Allgemeines 


Seite 

263 

1.  Frankreich 264 

2.  Deutschland 28° 

3.  Grossbritannien 290 


4.  Belgien 

5.  Italien 


291 
292 


6.  Die  Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika 292 

7.  Oesterreich 293 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 


VI.  Maschinen.  Instrumente  und  Verfahrungsweisen  der  Kleingewerbe 

Classe  LX. 

Bericht  von  Herrn  Carl  Kolm,  Ingenieur  in  Wien. 

I.  Frankreich 


Seite 
297 
301 


II.  Die  Schweiz 

III.  Die  Vereinigten  Staaten  von  Nord-Amerika 302 

IV.  England 302 

V.  Indien 30* 

m8       •  304 

VI-   Spanien 

VII.  Oesterreich JJ» 

VIII.  Deutschland . 

IX.  Belgien '    '    '    '  oü« 

X.  Russland 30tS 

OAJ2 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 

VII.  Materiale  und  Verfahrungsweisen  für  öffentliche  Bauten  und  architekto- 
nische Arbeiten. 

Classe  LXV. 

Erster  Theil. 

Bericht  von  Herrn  Fr.    Bö  in  che*.    Ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr.  Südbahii-üesellsehaU  in  Wien. 

Seite 

M,  ....  309 

Allgemeines 

1.  Baumaterialien 


VII 

Seite 

f.  Holz ' 315 

2.  Stein  und  seine  Producte 316 

3.  Ziegel  und  Fabrikate  der  Ziegelei 326 

4.  Schiefer  und  seine  Produete 331 

5.  Asphalt  und  seine  Producte 332 

6.  Eisen,  Blei,  Zink  und  deren  Pro-ducte 335 

II.  Vorrichtungen  und  Hilfsmaschinen  bei  der  Bauführung  von  Häusern      ....  338 

III.  Constructionen,  welche  sich  auf  die  innere  Einrichtung  von  Häusern  beziehen  349 

IV.  Materiale  für  Gas-  und  Wasserleitung 359 

V.  Materiale  für  Erhaltung  der  Strassen,  Baumpflanzungen  und  Gärten,  für  Canäle, 

Wasserleitungen  etc 363 

VI.  Hotels  und  Zinshäuser 369 

VII.  Modelle,  Pläne  und  Zeichnungen  von  öffentlichen  Bauten 374 

Die  Bauten  der  Stadt  Paris 376 

VIII.  Oeffentliche  Monumente  von  besonderer  Bestimmung 389 

Anhang.  Cassen  und  Sicherheitsschlösser 390 

Zweiter  Theil. 
Bericht  von  Herrn  E.  Pont zen,  Inspector  der  k.  k.  priv.  Südbahn-Gesellschaft,  Leiter  des  Hafen- 
baues in  Triest. 

Seite 

Allgemeines 396 

I.  Brücken  und  Viaducte 398 

II.  Tunnels 406 

III.  Wasserbauten 408 

IV.  Seebauten 412 

V.  Der  Suez-Canal 419 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 427 


VIII.  Messerschmiedwaaren,  Sensen  und  Sicheln. 

Classe  XX. 

Bericht  von  Herrn  Franz  Ritt  er  v.  Wert  he  im,   Fabrikenbesitzer  etc.  in  Wien. 

Seite 

I.  Messerschmiedwaaren 430 

1.  Frankreich 431 

2.  England 432 

3.  Belgien 434 

4.  Preussen 434 

5.  Oesterreich 435 

II.  Sensen  und  Sicheln 435 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 437 


IX.  Waffenfabrikation. 

Classe  XXXVII. 

Berieht  von  Herrn  .1.  Ritter  v.  E  s  ch  en  bache  r ,  k.  k.  Oberlieutenant  im  Artillerie-Comite  in  Wien. 

Seite 

Allgemeines 438 

I.  Handfeuerwaffen 439 


VIII 


Seite 

II.  Geschützrohre  und  Laffetirung: 

1.  England Ui 

2.  Preussen "*50 

3.  Baden 4S9 

4.  Frankreich      4"1 

5.  Schweden 461 

6.  Oesterreich •    ■  *'•* 

7.  Niederlande 474 

8.  Spanien 4J5 

9.  Vereinigte  Staaten  von  Nord-Amerika 475 

III.  Munition 478 

1.  England 478 


2.  Preussen 


484 


3.  Frankreich 485_ 

Schlussfolgerungen - 48J> 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 4^8 


X.  Materiale  und  Verfahrungsweisen  der  Spinnerei  und  Seilerei. 

Classe  LV. 

Bericht  von  Herrn  Carl  A.  Specker,  Ingenieur  und  Maschinenfabrikant  in  Wien. 

Seite 

Allgemeines 4*'' 

I.  Baumwollspinnerei-Maschinen 4^6 

II.  Flachs-,  Hanf-  und  Jute-Spinnerei-Maschinen 517 

III.  Schafwoll-Spinnerei 532 

1.  Streichgarn-Spinnerei 534 

2.  Kammgarn-Spinnerei 552 

IV.  Seiden-Spinnerei 5o9 

V.  Spinnerei-Maschinen-Bestandtheile : 

1.  Einzelne  Bestandtheile 564 

2.  Maschinengarnituren 568 

VI.  Seilerei: 

1.  Hanfseile.  Eigentliche  Seilerei 570 

2.  Drahtseilfabrikation 581 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen '83 


XI.  Maschinen  und  Verfahrungsweisen  der  Weberei  und  Appretur. 

Classe  LVI. 

Bericht  von  Herrn  Arthur  v.  Scala,  Ingenieur  in  Wien,  derzeit  Mitglied  der  k.  k.  ostasiatischen 

Expedition. 

Seite 

Allgemeines 585 

I.  Maschinen  für  Weberei: 

1.  Vorbereitungs-Maschinen 587 

2.  Webstühle: 


IX 

Seite 

a)  Stühle  für  glatte  und  geköperte  Waare 592 

b)  Schaft-  und  Wechselstube ajj° 

c)  Sammt-  und  Posamentirstühle 5y*j 

d)  Jacquard-Maschinen y** 

II.  Maschinen  für  Wirkerei 

III.  Appretur-Maschinen 

IV.  Diverse  Maschinen  und  Apparate • j* 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 


XH.  Nähmaschinen. 

Classe  X^VII. 

Bericht  von  Herrn  A.  v.  Ga  ste  ige  r ,  Ingenieur  in  Innsbruck, 

Seite 

....  626 

Allgemeines 

I.  Die  Constructionsdetails  der  Nähmaschine ...        •     •    • 

II.   Hervorragende  Nähmaschinen  auf  der  Ausstellung: 

1.  Kettenstich-Maschinen • 

2.  Doppelkettenstich-Maschinen 

3.  Doppelsteppstich-Maschinen 

4.  Schiffchen-Maschinen     . 

5.  Knopfloch-Maschinen 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen • 


Verkehrsmittel. 

(V.  Heft.) 
I.  Das  Verkehrswesen  der  Welt. 

Statistischer  Berichl  von  Dr.  Fr.  Xaver  Neu  mann. 


641 

643 

64:; 

647 
652 
653 


Seite 
3 


7 


Allgemeines * 

I.  Die  Eisenbahnen: 

1.  Geographische  Ausbreitung 

2.  Fortschritte  des  Eisenbahnverkehres 1° 

Die  Eisenbahnen  Europa' s  in  den  Jahren  1860 — 1865 11 

3.  Uebersicht  der  Eisenbahnen  der  ganzen  Erde la 

II.  Die  Handelsmarine: 

1.  Antheil  am  Weltverkehre • ™ 

2.  Fortschritte  der  Handelsmarine 21 

Die  Handelsmarine  der  bedeutendsten  Staaten 2» 

3.  Uebersicht  der  Handelsmarine  der  Welt -'* 

III.  Die  Telegraphen: 

•  2 1 

1.  Geographische  Ausbreitung 

2.  Fortschritte  des  Telegraphenverkehrs 3l 

3.  Uebersicht  des  Telegraphennetzes  der  Erde 32 

IV.  Land-  und  Wasserstrassen 

V.  Der  Postverkehr: 

1.  Geographische  Ausbreitung 

2.  Fortschritte  des  Postverkehres 

2 


Seite 

3.  Uebersicht  des  gegenwärtigen  Briefverkehres 41 

VI.  Der  relative  Stand  des  Verkehrswesens *3 

Quellen-Nachweis 


II.  Wagenfabrikation,  Wagnerarbeiten. 

Classe  LXI. 
Bericht  von  Herrn  J.  B.  E  Dgljun.,  k.  k.  Hof- Wagen-Fabrikant  in  Wien. 


Seite 

49 


Allgemeines 

I.  Fabrikation  von  Luxuswagen °"J 


\.  Frankreich 


52 


2.  England 62 

3.  Russland 64 

4.  Belgien 67 

5.  Holland 67 


6.  Preussen 


67 


7.  Amerika *>7 

8.  Oesterreich "' 

II.  Wagner-,  Schlosser-  und  Schmiedearbeiten 68 

III.  Zeichnungen  für  Wagen "^ 

Sehlussfolgerungen '" 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 71 


III.  Sattler-  und  Riemerarbeiten. 

Classe  LXII. 

Bericht  von  Herrn  J.  B.  Engl  jun.,  k.  k.  Hof-Wagen-Fabrikant  in  Wien. 

Seite 

Allgemeines ™" 

I.  Frankreich 73 

IL  England 75 

III.  Preussen ,u 

IV.  Spanien 76 

V.  Türkei • 76 

VI.  Russland      77 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen 77 


IV.  Materiale  für  Eisenbahnen. 

Classe  LXIII. 

A.  Fixes  Materiale. 

Bericht  von  Herrn  Th.  Ritter  r.  Goldschmidt,  ehemaligem  Schüler  der  Ecote  des  pont  et  chaus- 

sees,  Ingenieur  in  Wien. 

6  Seite 

Allgemeines '" 

I.  Oberbau: 


XI 

Seite 

1.  Schienen 81 

2.  Schienenstühle 86 

3.  Schienenklemmen 80 

4.  Laschen 88 

5.  Schienenkeile 89 

6.  Sehienennägel 89 

7.  Holzschwellen 91 

8.  Systeme  eisernen  Oberbaues 93 

Eiserner  Oberbau  in  Belgien 97 

„  »  „  Portugal 99 

„  „  „  Oesterreich 99 

„  „  „  Deutschland 100 

Oberbau  in  Spanien 106 

Schlussfolgerungen 107 

9.  Industrielle  Bahnen 108 

10.  Weichen  und  Kreuzungen 108 

II.  Signale 109 

1.  Armsijinale,  optische  Telegraphen,  Semaphore 111 

2.  Wechselsignale 111 

3.  Distanzscheiben .  113 

4.  Selbstwirkende  Signale,  Signale  für  Tunnels  etc 120 

5.  Distanzscheiben  in  Verbindung  mit  Knallkapseln 121 

6.  Sicherheitsapparate •  124 

7.  Signale  für  den  eigentlichen  Verkehr  der  Züge 127 

III.  Bahnhof-Anlagen  und  Einrichtungen 130 

1.  Bahnhof-Anlagen 130 

2.  Bahnhof-Einrichtungen 131 

B.  Bewegliches  Materiale. 

I.  Die  Locomotiven. 

Berieht  von  Herrn  Jo  seph  Ritter  v.  S tummer-Traunfels,  Ingenieur  der  Kaiser  Ferdinands- 

Xordbahu. 

Seite 

Allgemeines 134 

I.  Personenzugs-Maschinen  für  leichte  Züge 137 

II.  Personenzugs-Maschinen  für  schwere  Züge 140 

III.  Lastzugsmaschinen  für  leichte  Züge 163 

IV.  Lastzugsmaschinen  für  schwere  Züge 165 

V.  Locomotiven  für  aussergewöhnliche  Steigungen  und  Krümmungen 186 

II.  Eisenbahn-Wagen. 

Bericht  von  Herrn  T  h.  Ritter  v.  6  o  1  ds  c  h  m  i  d  t ,  Ingenieur  etc.  in  Wien. 

Seite 

Allgemeines „ 188 

I.  Wagenbestandtheile  : 

1.  Axen,  Bäder,  Radkränze 189 

2.  Axenlager  und  Schmierbüchsen 190 

3.  Federn 19i 

4.  Puffer 193 

2  * 


XII 


Seite 

ö.  'Wagen-Gestelle '.    • 193 

6.  Bremsen u'+ 

a)  Mechanische  Bremsen *** 

b)  Automatische  Bremsen 

c)  Elektrische  Bremse 196 

d)  Luftbremse 197 

7.  Wagenkasten 197 

II.  Wagen  und  ihre  Einrichtungen: 

1.  Personenwagen 

2.  Güterwagen ~ 

3.  Verschiedene  zum  beweglichen  Materiale  gehörige  Gegenstände 203 

4.  Automatischer  Postdepeschenwechsel 2°3 

5.  Zugsignale 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen iVI 


V.  Materiale  für  Telegraphie. 

Classe  LXIV. 

Bericht  von  Herrn  Dr.    Hermann  Militzer,  k.  k.   Ratta,   Inspector  der  k.  k.  Staats-Telegraptien 

in    Wien. 

Seite 

210 
Allgemeines 

I.  Haustelegraphen;  optische,  atmosphärische  und  hydraul.  Telegraphensysteme  HS 
11.  Zeiger-  und  Nadeltelegraphen ~~" 

III.  Apparate  des  Morse'schen  Systemes 22*j 

IV.  Druck-  und  Copirtelegraphen ^26 

V.   Materiale  der  Leitungen,  Kabel  und  Blitzableiter 23« 

VI.  Elektricitätsquellen  und  Elektromotoren 23^ 

VII.  Messinstrumente  für  Zwecke  der  Telegraphie 251 

Verzeichniss  der  Auszeichnungen ^a" 


VI.  Materiale  für  Schiffahrt  und  Rettungswesen. 

Classe  LXVI. 

Bericht  von  Herrn  .1  0  I.  a  D  n   M  ö  r  ath  ,   k.  k:  Ministerial-Marine-lngenieur  in  Wien. 

234 
.  Allgemeines „ 

I.  Kriegsschiffahrt "££ 

IL   Handelsschiffahrt "Jjj 

III.  Vergnügungs-Schiffahrt -™ 

IV.  Dockwesen 

V.  Signalapparate  und  Bettungswesen *°J 

VI.  Taucherwesen ~*Z 

VII.  Ausrüstungs-Gegenstände fj[J 

VIII.  Materiale  für  Neubau  und  Reparatur »»- 

Schlussfolgerungen '       ii- 
Verzeichniss  der  Auszeichnungen    3,a 


IV. 

WERKZEUGE  UND  MASCHINEN. 


ERSTER      THEIL 


DIE  MOTOREN  UND  MASCHINEN 

DER 

ALLGEMEINEN  MECHANIK. 

CLASSE  52  und  53. 


Oesterr.  Ausstell. -Bericht  1867.  IV. 


IV 


MOTOREN,  DAMPFERZEÜGUNGS-APPARATE 

UND  ANDERE 

MECHANISCHE  EINEICHTUNGEN 

SPECIELL 

PUR  DEN  DIENST  DER  AUSSTELLUNG5'). 


CLASSE    LH. 


Bericht  von  Herrn  ALOIS  SCHARFF,  Ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr. 
Staatseisenbahn-Gesellschaft  in  Wien. 


I.  MECHANISCHER  DIENST. 

1.  DIE  EINRICHTUNG  DES  MECHANISCHEN  DIENSTES  ÜBERHAUPT. 

Der  der  Maschinen-Gruppe  in  der  grossen  „Gallerie  der  Arbeit"  zuge- 
wiesene Raum  bildete  den  äussersten  Ring  des  Ausstellungs-Palastes ;  auf 
einer  Fläche  von  1.200  Meter  Länge  und  35  Meter  Breite,  mit  einer  Höhe 
von  25  Meter,  sollten  die  sämmtlichen  mechanischen  Einrichtungen  industrieller 
Etablissements  ihren  Platz  finden. 

Da  die  Besucher  der  Ausstellung  sich  schwer  über  den  durch  eine  Maschine 
erzielten  Fortschritt,  ja  oft  selbst  nicht  einmal  über  die  Verwendung  derselben 


*)  Das  System  der  Classification,  welches  die  französische  Commission  bei  der  Ausstellung  des 
Jahres  1867  durchführte,  brachte  es  mit  sich,  dass  ein  und  derselbe  Gegenstand,  je  nach  dem 
Gesichtspunkte,  unter  welchem  er  aufgefasst  wurde,  in  verschiedene  Classen  eingereiht,  daher 
auch  mehrmals  ausgestellt  und  beurtheill  werden  konnte. 

Dieser  Fall  trat  auch  bei  den  Motoren  und  Maschinen  der  allgemeinen  Mechanik  ein;  alle  jene, 
welche  dazu  verwendet  wurden,  als  bewegende  Kraft  oder  als  Bestandtheil  der  Einrichtung  und 
des  mechanischen   Dienstes  im  Industriepalaste   zu   dienen,  gehörten   in  die  Classe   52;    insoferne 
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Rechenschaft  zu  geben  im  Stande  sind,  wenn  sich  diese  Auss  ellungsobjecte 
nicht  inThätigkeit  befinden,  so  stellte  die  kais.  Commission  allen  Ausstellern 
die  zum  Ingangsetzen  ihrer  Apparate  und  Maschinen  nöthige  motorische 
Kraft  unentgeltlich  zur  Verfügung.  Es  handelte  sich  nun  darum  diese  moto- 
rische Kraft  in  möglichst  einfacher,  billiger  und  entsprechender  Weise 
herbeizuschaffen  und  dies  war  Sache  des  Comites  der  Classe  52. 

Zwei  Umstände  erschwerten  die  Lösung  dieser  Aufgabe,  nämlich  erstens 
die  Form  des  Palastes*),  dessen  gerade  Theile  (Breitseiten)  ausserdem  zur  Auf- 
stellung von  inThätigkeit  befindlichen  Maschinen  deshalb  nicht  benutzt  werden 
konnten,  weil  der  Raum  des  Parkes,  welcher  zwischen  ihnen  und  der  Grenze 
des  Champ  de  Mars  übrig  blieb,  zu  schmal  und  ungenügend  war,  um  daselbst 
Kesselhäuser  zu  errichten,  und  zweitens  das  angenommene  Princip,  die 
in  Thätigkeit  gesetzten  Apparate  von  der  Classe  oder  Abtheilung,  der  sie 
angehörten,  nicht  zu  trennen,  was  wohl  für  das  Studium  von  nicht  zu  unter- 
schätzendem  Werthe  war. 

Um  nun  diesen  Umständen  Rechnung  zu  tragen,  musste  natürlich  von 
dem  auf  den  vorhergegangenen  grossen  Ausstellungen  üblichen  Ver 
fahren,  die  motorische  Kraft  in  einem  Punkte  zu  concentriren,  gänzlich 
abgegangen  werden  und  man  errichtete  zu  diesem  Behufe  eine  grosse 
Anzahl  von  Centren  der  motorischen  Kraft,  deren  Aufstellung  und 
Einrichtung  Maschinenbauern  der  verschiedenen  Länder  anvertraut  wurde 
und  deren  Objecte  gleichzeitig  als  solche  der  Ausstellung  angehorten  und 
dem  Urtheile   der  Jury  unterzogen  wurden. 

Durch  diese  Verkeilung  wurden  die  Schwierigkeiten  der  vieleckigen  Trans- 
mission vermindert  und  wurde  der  Vortheil  erreicht,  dass  ein  beliebiger  Theil 
der  in  Bewegung  befindlichen  Maschinen  ausgelöst  werden  konnte,  ohne 
den  Gang  der  übrigen  zu  stören. 

Um  einen  annähernden  Begriff  von  den  ausgedehnten  Anforderungen  zu 
geben,  welche  bei  der  Ausstellung  des  Jahres  1867  an  die  motorische  Kraft 
gestell't  wurden,  sollen  hier  die  affectiven  Pferdekräfte  angefuhr  werden 
wie  sie  von  der  Commission  in  den  15  Abtheilungen,  in  welche  die  ganze 
Gallerie  getheilt  war,  nach  den  Bedürfnissen  der  verschiedenen  Nationen 
ocler  der-  verschiedenen  Classen  ein  und  derselben  Nation  vertheilt 
wurden. 
I,r  die  »Mich»  Mammen  ,,n,lAp,.»,»t.  Miglicb  A«»l.ll»»g..bj«t.  UM-,  gehört,»  ,i,  in 

"-  käst  Ja  1= -M---  -  ■**  :t;  :::z 


*)'  Siehe  den  weiter  unten  beigefügten  Plan  des  Ausstell, .ngspalastes 


JY  AI.  Schaff.  5 

Frankreich 8  Abtheilungen  mit  einer  totalen  Kraft  von  305  Pferden, 

Belgien 1  Abtheilung        „  „  „  n  „       40  „ 

Norddeutscher  Bund  1            „                „  „  »  «  »       °o  „ 

Süddeutsche  Staaten  1            „                „  ,,  »  n  »15  » 

Oesterreich 1            „               »  »  »  n  »20  „ 

Schweiz    1            »                «  »  n  «  »       1 '  » 

Vereinigte  Staaten 

von  Nord-Amerika .  .  1            „                »  n  »  »  »       50  „ 

England 1            »               »  n  n  «  »     *-0^  » 

Zusammen         15  Abtheilungen  „  „  „  „  „     582  „ 

Es  muss  jedoch  bemerkt  werden ,  dass  hierin  die  für  die  Ventilation  und 
den  hydraulischen  Dienst  und  für  die  in  den  Annexen  im  Park  befindlichen, 
auch  theilweise  in  Thätigkeit  gesetzten  Maschinen  benöthigten  300  bis  400 
Pferdekräfte  nicht  enthalten  sind ,  so  dass  man  sagen  kann ,  es  dürften  im 
Ganzen  beiläufig  1000  Pferdekräfte  in  Anspruch  genommen  worden  sein. 

Die  Beistellung  der  für  jede  Abtheilung  erforderlichen  motorischen  Kraft 
wurde,  in  so  weit  dies  möglich  war,  einem  Maschinenbauer  anvertraut, 
welcher  dem  Lande  angehörte,  in  welchem  dieselbe  zur  Verwendung  kommen 
sollte.  Frankreich,  Belgien ,  die  Norddeutschen  Staaten  und  England  hatten 
dieses  Princip  angenommen,  während  den  Süddeutschen  Staaten,  Osterreich, 
der  Schweiz  und  den  Nordamerikanischen  Staaten  die  motorische  Kraft  von 
französischen  Constructeuren  geliefert  wurde.  In  jeder  Section  konnte  der 
betreffende  Unternehmer  die  Art  und  Weise  der  Dampferzeugung,  den  Antrieb 
der  Transmissions-Wellen  und  die  polygonale  Kuppelung  der  Theile  der- 
selben nach  seinem  Gutdünken  machen  und  dies  alles  war  auch,  wie  erwähnt, 
gleichzeitig  Ausstellungs-Object. 

Die  Gebäude,  welche  bestimmt  waren,  die  Dampfkessel  aufzunehmen, 
waren  im  Parke  auf  eine  Entfernung  von  30  Meter  vom  Palais  aufgestellt ; 
die  Höhe  der  Schornsteine  betrug  mindestens  30  Meter.  Um  die  Bauten  zu 
vermindern,  war  auch  die  Vereinigung  mehrerer  Kessel  in  einem  Hause 
gestattet,  so  dass  für  die  15  Abtheilungen  nur  9  Schornsteine  erforder- 
lich waren. 

Die  Uebertragung  der  motorischen  Kraft  auf  die  Arbeits-Maschinen 
geschah  mittelst  Transmissionswellen ,  welche  an  der  Eisen  -  Construction 
eines  in  der  Mitte  der  Maschinen-Gallerie  aufgestellten  erhöhten  Ganges 
angebracht  waren,  der  besonders  den  Zweck  hatte,  einen  Überblick  über  das 
grossartige  Schauspiel  der  Thätigkeit  in  dem  Maschinenräume  zu  gestatten. 
Die  Transmissionswellen  waren  von  einander  4-m71  entfernt  und  in  einer 
Höhe  von  4-m36  über  dem  Fussb öden  an  den  Säulen  der  Plattform  des 
erhöhten  Ganges  und  theilweise  an  der  Plattform  selbst  angebracht.  Sie  hatten 
im  Mittel  eine  Stärke  von  0-m09   und  machten  beiläufig   100   Touren  per 
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Minute.  Diese  Wellen  waren  derart  angeordnet,  dass  sie  ein  Polygon  bildeten, 
dessen  Seiten  eine  Länge  von  circa  14  Meter  hatten  und  so  den  Abthei- 
lungen, welche  die  aus  Blech  hergestellten  Pfeiler  des  erhöhten  Ganges 
bildeten,  entsprachen. 

Die  Kuppelung  der  unter  einem  Winkel  von  circa  5  Graden  aneinander 
gereihten  Wellen  geschah  mittelst  verschiedener,  mehr  oder  weniger  sinn- 
reicher Constructionen ,  welche  jedoch  im  Ganzen  genommen,  nichts  Neues 
darboten.  Die  früher  erwähnten  Abtheilungen  der  motorischen  Kraft  waren 
derart  angeordnet,  dass  die  Anzahl  der  Kuppelungen  in  einer  solchen  Abthei- 
lung im  Maximum  3  und  im  Durchschnitt  2  betrug. 

Diese  doppelten  Transmissionswellen  erstreckten  sich  auf  eine  Länge 
von  375  Meter,  was  beiläufig  den  dritten  Theil  der  Ausdehnung  des  erhöhten 
Ganges  ausmachte.  Nachdem  sich  für  specielle  Anordnungen  gewisser  Ein- 
richtungen die  Luft-Transmissionen  nicht  gut  eigneten,  so  wurde  auf  eine 
Länge  von  60  Meter  eine  unterirdische  Transmission  angelegt,  so  dass  die 
Gesammtlänge  der  Wellen  der  Haupt-Transmission  810  Meter  betrug. 

Um  einige  Apparate  antreiben  zu  können,  welche  vereinzelt  in  der 
Mitte  von  Objecten  standen ,  die  ihrer  Natur  nach  nicht  in  Thätigkeit  gesetzt 
werden  konnten ,  wurden  an  verschiedenen  Punkten  des  Palais  Gas- 
maschinen und  in  den  Annexen  eine  Anzahl  von  Locomobilen  in  Betrieb 
gesetzt. 

2.  DAMPFMASCHINEN. 

Es  war  für  die  Sicherung  des  mechanischen  Dienstes  in  der  Ausstellung 
nothwendig,  denselben  nur  bewährten  Maschinenbauern  anzuvertrauen ;  da 
jedoch  gerade  die  vorzüglichsten  und  grössten  Maschinen-Etablissements  sich 
mit  gutem  Recht  dem  rapiden  Fortschritte  verschliessen  und  die  von  ihnen 
angenommenen  und  bewährten  Constructionen  und  Typen  nur  sehr  ungern 
verlassen,  so  ist  es  natürlich,  dass  in  der  Classe  52  bezüglich  der  Dampf- 
maschinen ,  und  zwar  besonders  von  Seite  Frankreichs,  welches  den  grössten 
Theil  derselben  lieferte,  wenig  Neues  oder  Bemerkenswerthes  geboten  wurde. 
Es  würde  uns  auch  viel  zu  weit  führen,  wollten  wir  die  einzelnen  Anord- 
nungen der  ausgestellten  Dampfmaschinen  hier  beschreiben  ;  übrigens  ist 
ohnebin  ein  Theil  derselben  und  zwar  gerade  der  bemerkenswertheste  und 
vorzüglichste,  wie  die  FARCor'schen  horizontalen  Dampfmaschinen,  die 
PowELL'schen  Balanciermaschinen,  die  Schieber-  und  Steuerungs-Anordnungen 
von  Lecouteux  u.  s.  w.  in  dem  Tratte  des  moleurs  ä  vapeur  und  in  der  Publi- 
cation  industrielle  des  machines,  outils  et  appareils  von  Armengaud  so  ausführ- 
lich besprochen,  dass  wir  uns  hier  darauf  beschränken  können,  ganz 
allgemein   die  Tendenzen  hervorzuheben,    welche  auf  der  Ausstellung  zur 
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Geltung  gebracht  wurden,  und  dann  am  geeigneten  Orte  nur  etwa  eine 
oder  die  andere  Maschine,  welche  besonderes  Interesse  darbot,  etwas  näher 
zu  beschreiben. 

Vor  allem  muss  man  bekennen,  dass  durch  die  in  neuester  Zeit  gemachten 
Fortschritte  in  der  Construction  und  Ausführung  der  Maschinen  den  Anfor- 
derungen der  Industrie,  welche  sich  in  Sicherheit  des  Dienstes,  Regel- 
mässigkeit des  Ganges  einer  Maschine  und  Oekonomie  an 
Brennmateriale  zusammenfassen  lassen,  in  hohem  Masse  Genüge  geleistet 
wurde. 

Vorherrschend  waren  die  horizontalen  Maschinen,  ohne  dass  jedoch 
die  Balancier-Maschinen  gänzlich  verlassen  worden  wären,  und  es  ist 
besonders  das  System  Woolf,  welches  eine  verhältnissmässig  sehr  ausgedehnte 
Anwendung  fand. 

Stehende  Maschinen  hatten  nur  Powell ,  Lecouteux  und  Quillacq 
ausgestellt.  Flaud  stellte  eine  zweicylindrige  Maschine  aus,  deren  Cylinder 
unter  einem  Winkel  von  90°  gegeneinander  stehen. 

Zu  den  grössten  Schwierigkeiten  für  die  Construction  und  den  Dienst  bei 
den  horizontalen  Dampfmaschinen  und  besonders  bei  jenen,  welche  mit 
starker  Expansion  arbeiten,  gehören  die  Lager  der  Schwungradwelle,-  einTheil 
der  Constructeure  macht  die  Lagerschalen  aus  4  Theilen  und  zum  Nach- 
stellen mittelst  Keilen  oder  durch  einfaches  Nachfeilen  der  Stossfugen, 
während  einige  wenige  noch  die  gewöhnlichen  Lager  anwenden,  welche 
nur  eine  sehr  mangelhafte  Regulirung  zulassen.  Farcot  macht  die  Lager- 
futter aus  2  Theilen ,  und  die  Stossfugen  vertical  und  nach  unserer  Ansicht 
ist  dies  die  beste  Anordnung,  indem  bei  den  horizontalen  Dampfmaschinen 
die  mittlere  Richtung  der  Resultirenden  der  auf  die  Schwungradwelle 
wirkenden  Kräfte  stets  nahezu  unter  45°  ist.  Es  haben  daher  auch  die  aus 
4  Theilen  bestehenden  Lagerfutter,  welche  sonst  manche  Vortheile  bieten, 
die  Unzukömmlichkeit,  dass  die  erwähnte  Resultirende  stets  gerade  mit  den 
Stossfugen  zusammenfällt,  was  die  Abnützung  sehr  beschleuniget. 

Ein  weiterer  Uebelstand  bei  den  horizontalen  Dampfmaschinen  besteht 
in  der  grösseren  Abnützung  der  unteren  Cylinderfläche  durch  das  eigene 
Gewicht  der  Kolben,  und  ein  Theil  der  Constructeure  sucht  dieselbe  dadurch 
zu  vermindern,  dass  sie  die  Kolbenstange  durch  den  vordem  Cylinderdeckel 
in  einer  Stopfbüchse  und  Führung  gehen  lassen ;  allein  es  dürfte  hiedurch 
nur  sehr  wenig  geholfen  sein ,  indem  bei  einem  einigermassen  grossen  Kol- 
benhub die  Stange  sehr  stark  sein  müsste,  wenn  sie  wirklich  den  Kolben 
tragen  sollte ,  ohne  sich  zu  biegen ;  es  dürfte  daher  wohl  vorzuziehen  sein, 
dem  Kolben  eine  sehr  breite  Auflagfläche  zu  geben,  um  so  den  Druck  per 
Flächeneinheit  auf  ein  Minimum  zu  reduciren,  wie  dies  z.  B.  bei  den  Rams- 
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BOTTOM'schen  Kolben  der  Fall  ist,  und  welche  dalier  auch  vielfach  Anwen- 
dung fanden. 

Beinahe  sämmtliche  Maschinen  waren  mit  Dampfmänteln  versehen ,  alle 
arbeiteten  mit  Expansion  und  grösstenteils  auch  noch  mit  Condensation. 

Die  Einrichtungen  für  die  Dampf vertheilung  waren  sehr  verscliie 

dener  Art. 

Die  MEYER'sche  Steuerung  fand  in  ihrer  ursprünglichen  Form  oder 
mit  unwesentlichen  Modificationen  eine  ausgedehnte  Anwendung;  die  gewöhn- 
liche Coulissensteuerung  war  auch,  und  zwar  an  einer  Maschine,  vertreten. 

C.  F.  Porter,  resp.  die  Whithworth  Company  in  Manchester,  stellte 
mehrere  Maschinen  nach  dem  System  Allen  aus,  welche  durch  die  grosse 
Geschwindigkeit  ihres  Ganges  und  die  eigenthümliche  Einrichtung  der 
Steuerung  besonders  bemerkenswerth  waren.  Die  grosse  Maschine ,  welche 
im  Innern  des  Ausstellungsgebäudes  in  Thätigkeit  war,  hatte  100  Pferde- 
kräfte und  machte  über  200  Touren  in  der  Minute  und  sie  war  eine  Con- 
densationsmaschine,  während  die  übrigen,  kleinen  Maschinen,  von  welchen 
mehrere  zur  Erzeugung  des  elektrischen  Lichtes  für  den  englischen  Leucht- 
thurm  benutzt  wurden,  ohne  Condensation  arbeiteten.  Die  Kolbengeschwin- 
digkeit dieser  Maschinen  beträgt  400  bis  600  Fuss  per  Minute;  die  Maschine 
von  100  Pferden  hat  12zöllige  Cylinder  und  einen  Kolbenhub  von  24." 
Nach  Angabe  des  Constructeurs  gibt  jedes  Pfund  durchschnittlichen  Dampf- 
druckes  2s/4  Pferdekräfte. 

Die  Anforderungen,  welche  man  theoretisch  an  eine  vollkommene  Steue- 
rung zu  stellen  berechtigt,  und  unter  denen  die  hervorragendste  jene  ist,  dass 
die  Dampfeintritts-  und  Austritts-Canäle  möglichst  rasch  geöffnet  und  ge- 
schlossen werden ,  um  auf  diese  Art  den  Querschnitt  derselben  so  lange  als 
möglich  vollkommen  frei  von  Verengungen  zu  erhalten,  werden  bei  der 
ALLEN'schen  Steuerung,  welche  in  der  nebenstehenden  Skizze  Fig.  1  U.  2 
dargestellt  ist,  im  hohen  Grade,  und  zwar  auf  eine  sehr  sinnreiche  Weise 
durch  nachfolgende  Anordnungen  erreicht  *): 

1.  Die  Coulisse  wird  durch  ein  einziges  Excenter  in  Bewegung  gesetzt, 
welches  auf  der  Kurbelwelle  in  derselben  Stellung  wie  die  Kurbel,  also  ohne 
Voreilungswinkel  festgekeilt  ist;  die  Coulisse  ist  mit  dem  Excenter-Ring  fest 
verbunderjund  schwingt  um  eine  Aufhängestange. 

2.  Ist  eine  eigenthümliche  Anordnung  getroffen,  so  dass  die  Ein-  und 
Ausströmungsschieber  von  einer  einzigen  Coulisse  unabhängig  von  einander 
bewegt  werden.  Der  Dampf  tritt  am  Ende  des  Kolbenlaufes  ohne  Voreilung 


♦)  Die  nebenstehenden  Skizzen  (Fig.  1  und  2J  gehen  nur  ein  ganz  allgemeines  Bild,  indem  von 
dem  Constructeur  jede  Aufnahme  oder  Mittheilung  verweigert  wurde.  Der  Deutlichke.t  halber 
wurden  in  Fig.  2  sämmtliche  Canäle  und  Schieber  im  Durchschnitt  gezeichnet,  obgleich  d.e 
Schieber,  wie  schon  aus  der  in  Fig.  1  ersichtlich  gemachten  Lage  der  Schieberstangen  entnom- 
men werden  kann,  nicht  in  demselben  Niveau  liegen. 
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ein  und  wird  bei  einer  gewissen,  der  Lage  des  Backens  in  der  Coulisse  ent- 
sprechenden Stellung   des  Kolbens  abgesperrt;  der  Dampf  austritt  geschieht 
beinahe    ganz    am    Ende   des   Kolbenlaufes,    während    auf  der   entgegen- 
gesetzten Seite  des  Kolbens  im  selben  Augenblicke  die  Compression  beginnt. 
3.  Die  Grösse  der  Bewegung  der  Einströmungsschieber  ist  beiläufig  auf 
i/4  gegen  jene  gewöhnlicher  Schieber  reducirt,  indem  durch  die  eigentüm- 
liche Anordnung  und  Form  derselben  (siehe  in  der  Fig.  3  die  Einströmungs- 
schieber im  Durchschnitt)  ein  Einströmen  des  Dampfes  von  oben, von 
jjjlgjj     unten  und  von  den  Seiten  stattfindet,  wodurch  auch  die  Schieber 
W—9     viel  kleiner  und  gleichzeitig  entlastet  werden.  Die  Ausströmungs- 
Fi9'  *'       Schieber  sind  derart  angeordnet,  dass  die  Ausströmungsöffnungen 
stets    denselben    Querschnitt   haben.     Durch   die   aus   den   Fig.    1    und    2 
ersichtliche  Stellung  der  kleinen  Hebel,  welche  die  Schieber  in  Thätigkeit 
setzen,  werden  dieselben  sehr  rasch  bewegt  und  gegen  das  Ende  einer  jeden 
Bewegung  ist  die  Geschwindigkeit  beinahe  Null. 

Die  Steuerungsbestandtheile  sind,  um  ihr  Gewicht  möglichst  zu  ver- 
ringern, aus  Stahl  angefertigt. 

Bei  der  Condensationsmaschine  ist  der  Condensator  so  angeordnet, 
dass  der  Kolben  der  Luftpumpe  durch  ein,  direct  von  der  Kolbenstange 
ausgehendes  Verlängerungsstück  in  Form  einer  Spitzkugel  ersetzt  ist,  um 
hierdurch  den  Widerstand  desselben  auf  ein  Minimum  zu  reduciren. 

Trotz  der  äusserst  compendiösen  Einrichtung  und  sinnreichen  Anord- 
nung der  Steuerung  dürften  diese  Maschinen  doch  der  grösseren  Complicität 
und  der  bei  der  ausserordentlich  grossen  Geschwindigkeit  stattfindenden 
bedeutenden  Abnützung  wegen,  wohl  schwer  eine  ausgedehntere  Anwen- 
dung finden,  indem  dieselben  stets  eine  besondere  Sorgfalt  und  Aufmerksam- 
keit bei  ihrer  Wartung  und  Instandhaltung  erheischen  und  grössere  Kosten 
für  die  Erhaltung  verursachen  werden. 

Der  Regulator  ist  nach  dem  bekannten  System  Porter*)  construirt  und 
er  wirkt  statt  auf  die  Drosselklappe,  direct  auf  den  Backen  der  Coulisse,  um 
den  Dampfeintritt  nicht  zu  verengen ,  wodurch  stets  ein  gewisser  Verlust 
an  Dampfspannung  und  demzufolge  auch  ein  solcher  an  Kraft  stattfindet. 

Im  Allgemeinen  Hessen  die  vorzüglicheren  Constructeure  durchweg  ihre 
Regulatoren  direct  auf  die  Steuerung  wirken  und  nur  wenige  haben  das  alte 
System  beibehalten ;  bei  kleinen  Dampfmaschinen  dürfte  es  jedoch  immerhin 
der  grösseren  Einfachheit  wegen  von  Vortheil  sein,  den  Regulator  auf  die 
Drosselklappe  wirken  zu  lassen. 


*)  Ueber  die  Geschwindigkeit«  -  Regulatoren  im  Allgemeinen  und  speciell  über  den 
Forterben,  siehe  den  Bericht  des  Herru  J.  Radinger  zur  Cl.  53,  weiter  unten  u^hesem 
Hefte. 


IV 


AI.  Scharff. 


11 


Das  System  der  Steuerung  von  Corliss  ist  ohnehin  schon  von  der  letzten 
Londoner  Ausstellung  bekannt,  deshalb  können  wir  uns  hier  bei  der 
Beschreibung  der  Anwendung  dieses  Systems  (nach  der  den  Herren  J.  F.  Spen- 
cer &  W.  Inglis  patentirtenAnordnung)  bei  der  von  Hick  ,  Hargreaves  &  Comp. 
in  England  ausgestellten  liegenden  Dampfmaschine  kurz  fassen.  Bekanntlich 
sind  bei  der  CoRLiss-Steilerung  die  Rundschieber  für  den  Eintritt  von  jenen 
des  Austritts  getrennt  und  der  Cylinder  hat  zwei  Eintritts-  und  zwei  Austritts- 
schieber ,  wovon  die  ersteren  oben  und  die  letzteren  unten  angebracht  sind  ; 
sie  sind  cylindrisch  und  bekommen  die  hin-  und  hergehende  Bewegung 
mittelst  centraler  Spindeln.  Die  Schieber  öffnen  und  schliessen  sich  sehr 
rasch  und  bewegen  sich  am  Ende  einer  jeden  Drehung  sehr  langsam;  sobald 
die  Canäle  ein  wenig  offen  sind,  wird  der  Dampfdruck  auf  die  sich  reibenden 
Flächen  aufgehoben  und  die  Schieber  können  daher  mit  grosser  Leichtigkeit 
gehandhabt  werden,  so  dass  nur  ein  Minimum  von  Kraft  durch  die  Reibung 
verloren  geht  und  die  Abnützung  eine  äusserst  geringe  ist.  Die  Nähe  der  Schieber 
an  den  Enden  des  Cylinders  lässt  nur  einen  sehr  geringen  schädlichen  Raum 
zu.  Um  die  verschiedenen  Expansionsgrade  zu  erzielen,  ist  der  Bewegungs- 
mechanismus für  die  Eintrittsschieber  so  eingerichtet,  dass  das  Oeffnen 
der  Eintrittscanälc  beliebig  weit  erfolgen  kann,  während  die  Ausströmungs- 
canäle  durch  ihre  Schieber  stets  ganz  geöffnet  werden,  der  Expansionsgrad 
mag  ein  noch  so  hoher  sein.  Die  Expansion  wird  auch  hier  durch  den  Regu- 
lator entsprechend  der  Geschwindigkeit  der  Maschine  regulirt. 

Die  untenstehende  Skizze  (Fiy.  4)  zeigt  die  Anordnung  der  Steuerung. 
AA  sind  die  Arme  zum  Ingangsetzen  der  Eintrittsschieber,    B  B  jene  für  die 


Fig.  4. 
CORLISS    STEUERUNG. 
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■jO  Motoren  etc.  für  den  Ausstellungsdienst. 

Austrittsschieber;    W  ist  die  Scheibe,  an  welcher  die  Zapfen  für  die  Schieber- 
stangen SS  und  EE  montirt  sind.   Auf  diese  Scheibe  wird  die  Bewegung  des 
Excenters  vermittelst  der  Excenterstange  R  übertragen.   D  ist  die  Hülse  oder 
Büchse,  welche  die  Federn  enthält,  die  dazu  dienen,   die  Schieber  in  ihre 
ursprüngliche  Stellung  zurückzubringen.   G  ist  die  Regulatorstange,  welche 
auf  die  eine  der  beiden  Kurbeln  F  wirkt;  diese  Kurbeln  sind  mittelst  zweier 
Zahnradsegmente    (in    der    Skizze   punktirt  angedeutet)   mit    einander   ver- 
bunden, um  so  die  Bewegung  der  einen  Kurbel  auch  auf  die  andere  zu  über- 
tragen Hiedurch   und  mittelst  der  Stangen  CC,  welche  durch  Verbindungs- 
hebel  auf  je  einen  Daumen  wirken,  geschieht  es,  dass  in  dem,  der  gewünschten 
Expansion,  entsprechenden  Momente  die  beiden  flachen  Federn,  welcheanjeder 
der  beiden  Schieberstangen  S  S  sich  befinden,  auseinandergedrückt,  daher  der 
Zusammenhang  mit  denselben  aufgehoben  wird  und  die  Eintrittsschieber  zum 
Stillstand  gebracht  werden;  sobald  die  flachen  Federn  der  Schieberstangen  5 
ausgelöst  sind,  kommen  die   in  dem  Cylinder    D  befindlichen   Federn   zur 
Wirksamkeit,  indem  sie  sofort  die  Rundschieber  wieder  in  ihre  ursprüngliche 
geschlossene  Stellung  zurückführen.    Um  jedoch  diese  plötzliche,   ruckweise 
Wirkung  derselben  zu  mildern,  wird  zwischen  den  beiden  Federn  ein  Luft- 
kissen  gelassen,    bei  welchem    die    Luft  nur  durch  eine    kleine    Oeffnung 
entweichen  kann  und  so  die  Geschwindigkeit  etwas  verzögert. 

Eine  ähnliche  Einrichtung,  wie  die  eben  erwähnte,  dient  auch  bei  dem 
Regulator  dazu,  beim  raschen  Wechsel  der  Geschwindigkeit  der  Maschine 
ein  plötzliches  Herabfallen  der  Regulatorkugeln  zu  verhindern,  indem  nämlich 
mit  der  Regulatorstange  ein  Kolben  in  Verbindung  steht,  der  in  einem  nach 
oben  offenen,  verticalen  Cylinder  wirkt,  aus  welchem  das  Oel,  mit  dem 
derselbe  gefüllt  ist,  nur  sehr  langsam  durch  eine  kleine  Oeffnung  im  Kolben 
herausgedrückt  werden  kann. 

An    der    liegenden    Dampfmaschine    von    Le 
^  Gavrian  in  Frankreich  war  eine  Drosselklappe 

nach   dem   System   Dugdale   angebracht;    dieselbe 
wird,    wie    aus    nebenstehender    Skizze    (Fig.    3) 
ersichtlich  ist,   statt  im  Centrum,  in  der  Nähe  ihres 
~----a°)       Umfanges  angegriffen,  wodurch  sie  der  Bewegung 
weniger    Widerstand    entgegensetzt    und    bei    der 
geringsten  Schwankung  des  Regulators  einen  grossen 
Weg  zurücklegt. 
Es  ist  eine  bekannte  Thatsache,  dass  die  Bildung  von  Condensations- 
wasser  in  den  Cylindern  stets  dem  guten  Gang  der  Maschine  sehr  hinderlich 
ist.  Lambelin  in  Paris  hat  nun  sehr  einfache  selbsttätige  Entleerer 
des  in  den  Cylindern  sich  bildenden  Condensationswassers  ausgestellt 
und  an  der  Maschine  von  Gargan  in  Anwendung  gebracht. 
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Sie  bestehen,  wie  die  untenstehende  Skizze  (Fig.  6)  zeigt,  aus  zwei  Ven- 
tilen, welche    sich   an   einer   Stange   befinden   und   wenn   die   horizontalen 


Fig.   6. 


Rührchen  mit  dem  einen  und  dem  andern  Ende  des  Dampfcylinders  (an  der 
untersten  Stelle  desselben)  in  Verbindung  stehen,  bei  jedem  Kolbenhub 
sich  abwechselnd  öffnen  und  schliessen  und  so  das  Condensationswasser 
durch  das  verticale  Rührchen  abführen.  Das  Oeffnen  des  Ventils  geschieht 
stets  auf  jener  Seite,  wo  der  austretende  Dampf  im  Cylinder  ist,  so  dass 
hiebei  nur  ausströmender  Dampf  verbraucht  wird.  Eine  Feder  hält  die  Ventile 
offen,  wenn  die  Dampfmaschine  sich  in  Ruhe  befindet. 

Bezüglich  der  Locomobilen  ist  nur  bemerkenswerth ,  dass  dieselben 
jetzt  auch  schon  zum  grösseren  Theil  mit  Expansions-Vorrichtuugen  versehen 
sind,  um  hierdurch  den  Brennmaterial- Verb  rauch  zu  vermindern.  Die  englischen 
Locomobilen  haben  die  Lager  der  Kurbelwelle  getrennt  von  den  Cylindern 
am  Kessel  angebracht,  während  bei  den  französischen  am  Kessel  ein  voller 
Rahmen  befestigt  ist,  an  welchem  erst  die  Lager  der  Kurbelwelle  und  die 
Cylinder  montirt  sind.  Diese  letztere  Anordnung  dürfte  der  grösseren  Solidi- 
tät wegen  vorzuziehen  sein. 

3.  DAMPFKESSEL. 

Die  Kessel,  welche  den  Dampf  für  die  sämmtlichen,  in  Betrieb  befind- 
lichen Dampfmaschinen  lieferten,  waren,  mit  Ausnahme  jener  für  die  englische 
Section,  ausschliessend  von  französischen  Constructeuren  geliefert. 

Die  durch  dieselben  repräsentirte,  sehr  ausgesprochene  Tendenz  war 
jene,  die  gewöhnlichen  Kessel  durch  Röhren-Kessel  zu  ersetzen,  um 
hiedurch  eine  Oekonomie  an  Brennmateriale  zu  erzielen.  In  Frankreich 
scheinen  die  Röhren-Kessel  mit  dünnen  Röhren  und  innerer  Feuerung  fast 
allgemeine  Anwendung  zu  finden. 

Nachdem  das  französische  Kesselgesetz  für  jeden  Kessel  ohne  Aus- 
nahme eine  Rauch  verzehr  ungs-Einrichtung  vorschreibt,  es  ausserdem 
aber  für  die  Ausstellung  doppelt  wichtig  war,  dass  der  Rauch  nicht  belästigend 
auf  die  Besucher  und  nachtheilig  auf  die  Ausstellungsgegenstände  einwirkte, 
so  waren  die  sämmtlichen  französischen  Kessel  mit  irgend  einer  derartigen 
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Einrichtung*)  versehen,  obschon  der  letztere  Zweck  zum  grössten  Theile  schon 
durch   die  bedeutende  Höhe  der  Schornsteine  erreicht  war. 

Die  meisten  der  ausgestellten  französischen  Dampfkessel  boten  in  ihrer 
Construction  wenig  Neues  dar  und  waren  daher  auch  im  grossen  Ganzen  mit 
jenen  Unzukömmlichkeiten  behaftet,  welche  im  Allgemeinen  den  Röhren- 
Kesseln  eigen  sind,  nämlich:  Neigung  zur  Deformation  einzelner  Theile  wegen 
nicht  kreisförmiger  Querschnitte,  schwierige  Reinigung,  grosse  Reparaturs- 
kosten  besonders  in  Folge  der  dünnen  Röhren,  welche  verhältnissmässig 
rasch  angegriffen  werden  und  namentlich  bei  Unachtsamkeit  des  Heizers  schwer 
dicht  zu  halten  sind,  erschwerter  Zug  und  ungleichförmige  Dampfentwicklung; 
ferner  ist  grösstentheils  der  Wasserraum  sehr  klein,  so  dass  ein  grosses 
Schwanken  des  Niveaus  des  Wassers  und  somit  auch  die  Gefahr  eines  Ver- 
brennens  der  Röhren  oder  anderer  erhitzter  Theile  des  Kessels  eintritt,  und 
endlich  haben  die  meisten  Röhrenkessel  einen  zu  kleinen  Dampfraum,  um 
in  einem  gegebenen  Momente  den  Schwankungen  in  der  Erzeugung  und 
besonders  in  der  Consumtion  des  Dampfes  entsprechen  zu  können. 

Wir  müssen  jedoch  bemerken,  dass  Röhren-Kessel  sich  für  österreichische 
Verhältnisse  im  allgemeinen  nicht  gut  eignen  dürften,  indem  sie  stets  eine 
grössere  Aufmerksamkeit  und  Intelligenz  des  Heizers  erfordern,  als  dieselbe 
durchschnittlich  bei  uns  zu  finden  ist,  und  ausserdem  die  Reparaturen  bei 
denselben  in  Folge  ihrer  Construction  von  vorneherein  zahlreicher,  schwieriger 
auszuführen  und  kostspieliger  als  bei  gewöhnlichen  Kesseln  sind,  was 
besonders  auf  dem  flachen  Lande  sehr  in  Betracht  kommt,  wo  es  oft  kaum 
möglich  ist,  Arbeiter  oder  eine  Werkstätte  zu  finden,  welche  die  betreffenden 
Reparaturen  entsprechend  zu  besorgen  im  Stande  ist. 

Unter  den  ausgestellten  französischen  Kesseln  zeichnen  sich  jene  von 
Chevalier  in  Lyon  und  von  Farcot  in  Paris  insoferne  vorteilhaft  aus, 
als  bei  denselben  der  grössere  Theil  der  oben  erwähnten  Unzukömmlich- 
keiten beseitigt  oder  wenigstens  so  viel  als  möglich  vermindert  ist,  und  es  soll 
ihrer  daher  auch  in  Kürze  gedacht  werden. 

Chevalier  hatte  zwei  Kessel  von  verschiedener  Construction  und  zwar 
in  einem  und  demselben  Kesselhause  ausgestellt.  Beide  waren  mit  beweglichen 
inneren  Feuerungen,  'der  eine  jedoch  mit  zwei  Feuerungen  und  umgebo- 
genen Röhren,  der  andere  mit  einer  Feuerung  und  geraden  Röhren  versehen. 

Sie  sind  in  den  nebenstehenden  Skizzen  (Fig.  7—10)  dargestellt, 


*)  Die  in  Anwendung  gebrachten  Rauehverzehrungs-Einrichtungen  waren  wohl  der  mannig- 
faltigsten Art,  jedoch  von  den  schon  bekannten  wenig  oder  gar  nicht  verschieden;  ausserdem  sind 
einzige  erwähnenswerthe,  an  anderer  Stelle  des  Berichtes  beschrieben  so  dass  an  d.ese m  Or  e 
davon  ganz  abgesehen  werden  kann;  übrigens  Hessen  alle  diese  Emnchtungen  nach  den  auf,, 
Ausstellung  damit  gemachten  Erfahrungen  viel  zu  wünschen  übrig  und  es  durfte  wenn  das  Gesetz 
nicht  ausdrücklich  solche  vorschreibt,  eine  sorgfältige  Feuerung  und  strenge  Überwachung  des 
Heizers  dabei,  dieselben  in  den  meisten  Fällen  mit  Vortheil  ersetzen  können. 
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Der  Kessel  A  besteht  aus  zwei  Ilaupttheilen,  welche  beide  von  cylin- 
drischer  Form  sind,  nämlich  aus  der  Umhüllung  des  Kessels  und  den  beiden 
Feuerkisten,  die  durch  eine  Scheidewand  von  einander  getrennt  sind;  die 
Flamme  zieht  von  jeder  Feuerung  besonders  in  die  umgebogenen  Röhren  und 
die  durch  den  Verbrennungsprocess  erzeugten  heissen  Gase  vereinigen  sich 
in   den   Heizcanälen,   welche   den  Kessel  umgeben,   bestreichen  die   beiden 
Vorwärmer  und  gehen  von  da  in  den  Schornstein.  Der  Kessel  hat  65  QMeter 
Heizfläche  und  es  musste  behuls  einer  mittleren  Dampferzeugung  von  18  bis 
20  Kilogramm    pr.  Q  Meter    Heizfläche ,    welche  auch  im  Bedarfsfalle  bis 
auf  25   Kilogramm   gebracht   werden    sollte,    dem   Rost   eine   Fläche   von 
1-5  rj  Meter  gegeben  werden.  Nachdem  jedoch  ein  Rost  von  solcher  Aus- 
dehnung  stets  beim  Betrieb  gewisse  Unzukömmlichkeiten   hat  und   um  die 
Feuerung  leichter  mit  den  schwankenden  Anforderungen  der  Dampferzeugung 
in  Einklang  bringen  zu  können,  wurde  der  Rost  in  zwei  Theile  getrennt.  Die 
Röhren  sind  kurz,  von  verhältnissmässig  grossem  Durchmesser  (Oml2)  und  an 
dem  einen  Ende  umgebogen,  um  so  der  Ausdehnung  leichter  nachgeben  zu 
können  und  der  Circulation  der  Gase  einen  geringeren  Widerstand  entgegen- 
zusetzen.   Ihre   Reinigung   im   Innern   geschieht    mittelst    einer   eigenthüm- 
lichen  gegliederten  Bürste  ohne  Schwierigkeit.  Der  eigentliche  Kessel  sammt 
den  Feuerungen  kann  nach  dem  Oeffnen  der  beiden  Dichtungen  ganz  heraus- 
gezogen   und    die    gewünschte   Reparatur    oder   Reinigung    vorgenommen 
werden. 

Der  Kessel  B  hat,  trotzdem  er  dieselbe  Heizfläche  wie  der  Kessel  A  hat, 
nur  eine  Feuerung;  die  Röhren  sind  gerade,  aber  ebenfalls  kurz  und  von 
grossem   Durchmesser   (0-m10).    Die    erhitzte   Luft  geht  wie   früher   durch 

die  Röhren  in  eine  schmale  Rauchkammer,  umstreicht  den  Kessel  und  geht 

dann   erst   nach   unten   zu   den  Vorwärmern   und  von  da  zum  Schornstein. 

Der  Kessel  lässt  sich  auch  nach  Lösung  der  beiden  Dichtungen  vollkommen 

herausziehen. 

Da  die  Rauchcanäle,    welche  zum  Schornstein  führen,  für  jeden  Kessel 

gesondert  sind,  so  können  dieselben  sowohl  gemeinschaftlich  als  auch  einzeln 

in  Betrieb  gesetzt  werden. 

Die  Feuerkisten  dieser  Kessel  sind  aus  Guss Stahlblech  und  die  übrigen 

Theile  aus  Bessemerblech  hergestellt. 

Das  FARCOT'sche   Röhren-Kesselsystem,  welches   auf  der   Ausstellung 

durch  zwei  Kessel  für  je  40  Pferdekräfte  repräsentirt  war,  ist  wohl  schon 

von   der   letzten   Londoner  Ausstellung   bekannt,    ist  aber    in  dem  Bericht 

über  dieselbe  nur  andeutungsweise  mitgetheilt,   weshalb  dasselbe  hier  etwas 

ausführlicher  beschrieben  werden  soll. 

Wie  aus  nebenstehender  Skizze  (Fig.  11  und  12)  zu  entnehmen,  ist  a  der 

Wasser-  und  Dampfraum,  f  das  Dampfrohr,  welches  an  seiner  oberen  Seite  der 
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Länge  nach  gespalten  ist  und  mit  dem  Dampfdome  nur  vermittelst  seiner  Oeff- 
nung  f  communicirt,  um  hiedurch  sehr  trockenen  Dampf  zu  bekommen ;  y  der 
eigentliche  Kessel,  welcher  in  einer  Umhüllung  r,  die  das  untere  Wasserreservoir 
bildet,  und  einem  System  von  Feuerröhren  p  und  der  Feuerkiste  q  besteht ; 
h  und  i  sind  die  metallischen  Dichtungen ,  welche  diese  mit  der  Umhüllung  r 
verbinden ;  j  ist  ein  Supplementrost  für  den  Fall,  als  man  zeitweise  die  Dampf- 
erzeugung erhöhen  wollte;  o  die  äussere   Umhüllung  des  Kessels,    welche 
meistens,  wie  auch  bei  den  ausgestellten  Kesseln,  aus  zwei  Blechen ,  die  mit 
einer  schlecht  leitenden  Masse  ausgefüllt  sind,  oder  aber  aus   gewöhnlichem 
Ziegelmauerwerk  hergestellt  sein   kann.    Das  Röhrensystem   und   die   damit 
verbundene  Feuerkiste  sind  von  zwei  Rollen  v  und  x  getragen ,    welche  auf 
zwei  Stäben  laufen,  die  am  Kesselkörper  festgenietet  sind.  Das  Reinigen  der 
Röhren   geschieht   dann   sehr  einfach  dadurch,  dass  man  nach  Lösung  der 
Metalldichtungen    h    und  i  das  Röhrensystem    soweit   herauszieht,  bis    die 
Röhren  ganz  ausser  dem  Kesselkörper  zu  liegen  kommen,  indem  man  den 
Vordertheil  der  Feuerkiste  noch  durch  eine  besondere  Rolle ,  welche  man  mit 
ihrem  Bügel  in  dieselbe  einschraubt,  unterstützt,-    dann   kann   man    zu  allen 
Theilen  des  Kessels  hinzu.  Zum  Reinigen   der  Rohre   bedient   sich  Farcot 
eines  besonderen  Werkzeuges  von  der  Form  eines  Sägeblattes,  um  so  zu  den 
sämmtlichen  Röhren  zu  gelangen,   ohne  sie  biossiegen  zu  müssen. 


Die  englischen  Kessel  waren  alle  zusammen  in  einem  eigenen,  sehr 
hübschen  Pavillon  aufgestellt,  von  wo  aus  dann  eine  einzige  unterirdische 
Dampfleitung  bis  zur  Maschinen  galler  ie  und  von  da  zu  den  sechs  verschie- 
denen Dampfmaschinen  der  englischen  Section  geführt  wurde.  Unter  diesen 
Kesseln  waren  die  drei  grössten  von  je  46  Pferden  von  W.  &  J.  Galloway 
&  Sons  in  Manchester  geliefert.  Dieselben  haben  unter  den  Namen  „Galloway- 
Kessel"  in  England  schon  eine  ausserordentlich  grosse  Verbreitung  und 
Anwendung  gefunden.  Sie  sind  in  den  nebenstehenden  Fig.  13—16  dargestellt. 
Die  Enden  sind  flach  und  die  zwei  Feuerrohre  von 
kreisförmigem  Querschnitt,  in  welchen  sich  die  Roste 
befinden,  vereinigen  sich  in  ein  einziges  von  ovalem 
Querschnitt,  in  welchem  eine  grössere  Anzahl  von  coni- 
schen Patentröhren  angebracht  sind  (siehe  in  nebenste- 
hender Fig.  17  diese  Patentröhren  in  grösserem  Mass- 
stabe). Ausserdem  aber  sind  einige  Seitensäcke  ange- 
bracht, von  denen  besonders  die  zwei  in  der  Nähe  des 
Feuerungssteges  befindlichen  sehr  wirksam  sind ,  um  den 
Rauch  bei  der  abwechselnden  Feuerung  zu  vermeiden  und 
eine  bessere  Vertheilung  der  heissen  Gase  um  die  Patent- 
Fig.  n.  röhren  zu  vermitteln. 
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Fig.  15.  Längenschnitt 
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Fig.   IG.   Grundriss. 
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Durch  diese  Kessel  wird  nicht  nur  in  Folge  der  verhältnismässig 
bedeutenden  Heizfläche  eine  grosse  Oekonomie  an  Brennstoff  erzielt, 
sondern  auch  durch  die  Versteifung,  welche  die  Feuerrohren  vermittelst 
der,  gewissermassen  als  Stehbolzen  dienenden  conischen  Wasserröhren 
erhalten,  eine  grössere  Sicherheit  gegen  Explosionen  geboten,  indem  doch 
ein  ziemlicher  Theil  derselben  durch  ein  Znsammendrücken  der,  gewöhnlich 
eine  zu  geringe  Widerstandsfähigkeit  besitzenden  Feuerröhren ,  geschieht; 
bei  diesen  Kesseln  ist  ausserdem  die  ungleiche  Ausdehnung  und  Zusammen- 
ziehung der  einzelnen  Theile  nicht  so  gross,  als  bei  den  gewöhnlichen 
Kesseln  mit  innenliegender  Feuerung,  indem  durch  die  verticalen  Röhren 
eine  sehr  vollkommene  Circulation  stattfindet,  so  dass  das  Wasser  in  den 
verschiedenen  Theilen  des  Kessels  eine  ziemlich  gleichförmige  Temperatur 
besitzt. 

In  jedem  der  ausgestellten  Kessel,  welche  eine  Länge  von  24  Fuss 
engl,  bei  6'  — 6"  Durchmesser  haben,  sind  21  conische  Röhren  angebracht 
und  werden  per  Stunde  50  Kubikfuss  Wasser  verdampft. 

Die  hier  erwähnten  Patentröhren  können  auch  bei  gewöhnlichen  Kesseln 
mit  Rauchröhren  Verwendung  finden,  indem  sie  keine  weitere  Abänderung 
derselben  nöthig  machen;  dies  kann  bisweilen  bei  solchen  Kesselanlagen 
von  Werth  sein,  bei  denen  eine  Erweiterung  wegen  Mangel  an  Raum 
unmöglich,  aber  doch  eine  grössere  Erzeugung  von  Dampf  erforderlich  wäre. 
Nach  Angabe  der  Herren  Galloway  sind  über  30.000  solche  Röhren 
und  bei  2000  Kessel  von  der  beschriebenen  Construction  in  England 
in  Verwendung. 

Interessant  war  bei  diesem  Kesseln  auch  die  Verbindung  der  Dampf- 
rohre der  drei  neben  einander  liegenden  Kessel  zu  einem  einzigen;  dieselbe 
geschieht  mittelst  vertical  stehender  schmiedeiserner  tellerförmiger  Scheiben 
von  circa  2'/2  Fuss  Durchmesser,  welche  bei  jeder  Verbindung  zu  zweien 
an  ihren  Rändern  aneinander  genietet  und  so  zwischen  die  aneinander- 
stossenden  Dampfrohre  der  einzelnen  Kessel  eingeschaltet  sind,  dass  sie 
eine  elastische  Verbindung  herstellen,  welche  den  Ausdehnungen  der  Dampf- 
rohre durch  die  Wärme  entsprechend  nachgeben  kann. 

Ausser  den  eben  beschriebenen  war  in  demselben  Pavillon  noch  ein 
Kessel  von  J.  &  F.  Howard  in  Bedford  ausgestellt,  welchen  dieselben 
, Sicherheitsdampfkessel  mit  Uebcrhitzcr«  nennen.  Derselbe  besteht,  wie  aus 
der  nebenstehenden  Skizze  (Fig.  18-20)  ersichtlich  ist,  aus  einer  Serie  ver- 
ticaler  schmiedeiserner  Röhren  von  4' (V  Länge  und  7"  Durchmesser  und  etwa 
s/8"  Wandstärke,  deren  jedes  an  seinem  obern  Ende  mit  einem  flachen,  in  die 
Röhren  eingeschweissten  Deckel  geschlossen  und  an  seinem  untern  Ende  mit 
einem  starken  Gusseisenring  mit  zwei  Lappen  für  die  Schrauben  versehen 
ist-  diese  Ringe  werden   daran  gegossen,   die  Röhren  jedoch  früher  bis  auf 


21 


OO  Motoren  etc.  für  den  Ausstellungsdienst. 

eine   Höhe  von  beiläufig  4"  rauh  gemacht,    damit  die  Ringe  um  so   fester 

halten.  _,    , 

Die  Röhren  sind  in  Querreihen  aufgestellt  und  die  unteren  Enden  einer 
ieden  Reihe  sind  durch  je  ein  gusseisernes  Rohr  von  circa  10"  äussern 
Durchmesser  und  bedeutender  Wanddicke  unter  einander  verbunden.  Diese 
Verbindung  geschieht  folgendermaßen :  Das  Ende  eines  jeden  schmiede- 
eisernen Rohres  ist  genau  abgedreht  und  passt  in  eine  tiefe  Nuth  des  An- 
satzes des  gusseisernen  Rohres,  in  welche  vor  dem  Einsetzen  des  schmiede- 
eisernen Rohres  eine  Composition  von  Zinn  und  Blei  getropft  wird;  auf  den 
erwähnten  Ansatz  wird  das  Rohr  mittelst  zwei  Ansatzschrauben  aus  Rotli- 
guss  festgeschraubt,  nachdem  man  früher  noch  einen  Rothgussring  als  Dich- 
hing  dazwischen  gegeben  hat.  Diese  Verbindung  ist  nicht  nur  sehr  einfach, 
sondern  gestattet  auch,  jedes  Rohr  in  kürzester  Zeit  auszuwechseln. 

In  dem  oberen  Ende  einer  jeden  dieser  Röhren  ist  ein  kurzes,  gebogenes 
Stück  eines  dünnen  Gasrohres  eingesetzt,  welches  dazu  dient,  den  Dampf  in 
die  Dampfröhren  abzuführen,  die  insgesammt  in  ein  nach  der  Länge  der 
Feuerungsanlage  liegendes  Hauptdampfrohr  einmünden.  Durch  diese  Art  der 
Verbindung  ist  es  möglich  gemacht,  dass  sich  die  verticalen  Rohren  der 
Temperatur  entsprechend  ausdehnen  und  zusammenziehen  können. 

Die  grössere  Sicherheit  dieser  Kessel  liegt,  wie  bei  allen  diesen  und 
ähnlichen  Systemen,  in  der  geringen  Wassermenge,  welche  beim  Bersten 
eines  Theiles  des  Kessels  (hier  eines  Rohres)  ausfliessen  kann,  und  dann,  dass 
bei  einer  solchen  Explosion  keine  grossen  Verheerungen  statthaben  können. 
Die  verticalen  Röhren  haben  auch  noch,  um  ein  heftiges  Wallen  zu 
vermeiden,  eine  innere  Einrichtung  zum  Reguliren  der  Circulation  des 
Wassers  und  Dampfes;  aber  dies  macht  die  Anordnung  -  nach  unserer 
Ansicht  ohne  besonderen  Grund  —  zu  complicirt. 

Es  ist  uns  leider  unbekannt  geblieben,  warum  ein  so  ziemlich  auf  den- 
selben Principien  basirter  Kessel  von  Tyler,  Hayward  &  Comp,  in  London 
nicht  einmal  ordentlich  in  Gang  gesetzt  werden  konnte,  so  dass  endlich  auf 
seine  Benützung  in  der  Ausstellung  gänzlich  verzichtet  wurde. 

Diese  beiden  Kessel  können  jeder  nominell  Dampf  für  30  Pferdekräfte 
liefern  und  die  wesentlichsten  Vortiieilc  dieser  Constructionen  sind  ausser  gerin- 
gem Brennmatcrialverbrauche:  dass  sie  einen  sehr  kleinen  Raum  einnehmen, 
sich  leicht  von  einem  Orte  wegnehmen  und  an  einem  andern  wieder  aufstellen 
lassen,  und  endlich  dass  die  Dampferzeugung  eine  sehr  rasche  ist,  was  beson- 
ders bei  unterbrochenem  Betriebe  ziemlichen  Werth  hat. 

Die  Kessel  der  englischen  Section  waren  mit  einem  „Economiser"  von 
UnuARD  Green  &  Söhne  in  Manchester  in  Verbindung,  welcher  Apparat  den 
Zweck  hat,  die  abziehenden  erhitzten  Gase  einer  Kesselanlage  oder  der- 
gleichen zur  Vorwärmung  des  Speisewassers  zu  verwerten  und  so  nicht  nur 
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an  Brennmateriale  zu  sparen,  sondern  auch  gleichzeitig  die  Kessel  zu  schonen, 
indem  das  Speisewasser  schon  mit  einer  sehr  hohen  Temperatur  in  dieselben 
gelangt.  Dieser  Apparat  besteht  in  einer  Serie  von  verticalen  Röhren ,  die 
entsprechend  untereinander  mittelst  horizontaler  Röhren  verbunden  sind. 
Dieselben  werden  in  irgend  einem  Theile  des  Hauptcanales ,  welcher  die 
Kessel  mit  dem  Schornsteine  in  Verbindung  setzt,  angebracht  und  das  Speise- 
wasser wird  durch  die  Speisepumpen  in  diese  Röhren  an  der  untersten  Stelle 
hineingedrückt,  durchzieht  dieselben  und  entleert  sich  an  dem  obersten 
Theile ,  um  in  die  Kessel  zu  gehen.  Die  Röhren  sind,  behufs  der  leichteren 
Reinigung  von  innen,  oben  mit  Deckel  verschlossen.  Um  jedoch  das  Anlegen 
von  Russ  an  der  äusseren  Oberfläche  zu  verhindern,  hat  Green  eigenthümlich 
construirte  Kratzer  oder  Schaber  angebracht,  welche  fortwährend  sehr 
langsam  längs  der  Röhren  auf-  und  abgehen  und  den  Russ  von  denselben 
entfernen.  Diese  Kratzer  bestehen  aus  mit  den  Röhren  concentrischen  halben 
Ringen,  welche  an  ihrer  inneren  Seite  gehärtet  sind.  Zu  ihrer  Ingang- 
setzung dient  entweder  —  wie  es  auf  der  Ausstellung  der  Fall  war  —  eine 
besondere  kleine  horizontale  Dampfmaschine  oder  irgend  eine  Transmission. 
Die  Umsteuerung  bezüglich  des  Auf-  und  Abgehens  der  Kratzer  geschieht 
selbstthätig,   so  dass  der  Apparat  keiner  weiteren  Ueberwachung  bedarf. 

Auf  diese  Art  kann  man  die  Temperatur  des  Speisewassers  auf  130  bis 
150  Grad  bringen  und  es  sollen  hiedurch  über  20  Percent  Brenn- 
materiale erspart  werden  können ,  so  dass  diese  Apparate  auch  schon  eine 
ausgedehnte  Anwendung  in  England  und  Frankreich  gefunden  haben. 


Zum  Speisen  der  verschiedenen  Kessel  der  Ausstellung  war  eine 
grosse  Anzahl  von  GiFFARü'schen  Injectoren  und  gewöhnlichen  Dampfpumpen 
in  Thätigkeit.  Die  Verbesserungen  an  den  GiFFARD'schen  Apparaten 
erstreckten  sich  zumeist  auf  kleine  Abänderungen  in  der  Anordnung  der 
einzelnen  Theile  und  der  Liederungen.  In  dieser  Hinsicht  war  besonders  der 
verbesserte  Injector  von  Türk  bemerkenswerth ,  indem  hiebei  die  Liederung, 
welche  bei  den  gewöhnlichen  Apparaten  fortwährend  den  zerstörenden  Ein- 
flüssen des  Dampfes  ausgesetzt  ist,   gänzlich  erspart  wird  *). 

Von  automatischen  Kessel-Speisapparaten  war  der  von 
Houget&Teston&L.  Roufosse  ausgestellte,  welcher  gleichzeitig  Wassermesser 
ist,  interessant.  Wie  aus  nachstehender  Skizze  (Fig.2i)  zu  ersehen  ist,  besteht 
dieser  Apparat  aus  einem  geschlossenen  Recipienten,  welcher  abwechselnd  mit 
dem  höher  gelegenen  Wasserreservoir  und  mit  dem  Kessel  communicirt.  Ein 
System  von  Schwimmern  erzeugt  ein  solches  Spiel  der  Ventile  im  Innern 
des    Apparates,    dass,    sobald   das   eintretende    Wasser   sich    über    einen 


*)  Siehe   eine   ausführliche  Beschreibung    und  Zeichnung-  dieses    Apparates   in   der  Zeitschrift 
des  österreichischen  Ingenieur-  und  Architekten-Vereines,  Jahrgang  1865. 
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.wissen  Punkt  erhebt,   die  Verbindung    mit  dem  Reservoir  abgesperrt  und 
i'ene  mit  dem  Kessel  hergestellt  wird,  wodurch  der  Dampf  auf  die  Oberfläche 

I 


des  Wassers  im  Recipienten  drückt 
und  dasselbe  in  den  Kessel  treibt. 

Wenn  das  Niveau  des  Wassers  im 

Recipienten  auf  diese   Art   bis   zu 

einem   gewissen  Punkte   gesunken 

ist,  tritt  eine  entgegengesetzte  Be- 
wegung  der    Schwimmer    ein,   die 

Verbindung  mit  dem  Kessel   wird 

abgesperrt,  jene  mit  dem  Reservoir 

wieder  hergestellt,    der  Dampf  im 

Recipienten  kann  in  das  Reservoir 

wieder  austreten ,    gibt  dabei  seine 

Wärme  an  das  darin 

befindliche     Wasser 

ab      und      gestattet 

einer  neuen  Wasser- 
menge, in  den  Reci- 
pienten einzutreten. 
Das  Einlassen  des 
Wassers  aus  dem 
Recipienten  in  den 
Kessel  geschieht  mit- 
telst eines  Ventils, 
welches  mit  einem 
Schwimmer  in   Ver-  „    ,     . 

Via.  21.  Automatischer  Kessel-Speise-Apparat. 

bindung  ist,  der  dem 

Niveau  des  Wassers  im  Kessel  folgt  und  dadurch  das  Ventil  im  Verhaltnisse 

zu  diesem  Niveau  öffnet  oder  schliesst. 

Nachdem  das  Spiel  der  Schwimmer  im  Apparat  genau  die  beiden  früher 
erwähnten  Niveaux  einhält,  so  genügt  es,  die  Anzahl  dieser  Niveauwechsel 
mittelst  eines  Zählapparates  zu  zählen,  um  genau  das  Volumen  des  m  den 
Kessel  eingeführten  Wassers  zu  kennen. 


Bei  sehr  langen  D  a m pfleit  u  n  g e  n  tritt  trotz  der  sorgfältigsten  Umhül- 
lung der  Röhren  mit  allen  möglichen  Stoffen,  von  denen  auch  eine  ganze  Serie 
als  "Ausstellungsgegenstände  figurirte,  der  Uebelstand  ein,  dass  sich  ein 
Theil  des  Dampfes  in  den  Röhren  condensirt  und  dieses  Condensations- 
wasser  dann  in  die  Cylinder  mitgerissen  wird.  Unter  den  Vorrichtungen, 
welche  dies  vermeiden  sollten,  zeichnete  sich  besonders  der  von  Bryan 
Donkin  &  Comp,  in  der  englischen  Section  bei  jeder  Abzweigung  des  Haupt- 
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danipfrohres  zu  einer  Dampfmaschine  angebrachte,  selbstthätige  Ent- 
leerer des  Condensationswassers  durch  Einfachheit  aus.  Er  besteht, 
wie  aus  nebenstehender  Skizze  (Fig.  22)  ersichtlich  ist,  aus  einem  guss- 
eisernen Kasten ,  in  welchen  das  Con- 
densationswasser  mittelst  eines  kleinen 
Röhrchens  a,  welches  von  der  tiefsten 
Stelle  des  Dampfrohres  herkommt,  ge- 
leitet wird.  In  diesem  Kasten  befindet 
sich  ein  steinerner  Schwimmer  und  ein 
Bleigewicht  als  Gegengewicht  für  den- 
selben. Sobald  nun  das  Wasser  in  der 
rechten  Abtheilung  eine  gewisse  Höhe 
erreicht,  so  steigt  der  Schwimmer  und 
öffnet  den  Hahn  h  so  dass  das  Wasser 
abfliessen  kann •  der  kleine  Hebel  b  ist  so 
eingerichtet,  dass,  sobald  die  Schraube 
des  Schwimmers  beim  Wiederherabgehen  desselben  den  Boden  des  Kastens 
berührt,  der  Hahn  wieder  ganz  geschlossen  ist. 


/•ig. 


Bezüglich  der  Kessel  bei  den  L  o  c  o  m  o  b  i  1  e  n  *)  wollen  wir  nur 
erwähnen,  dass  Farcot  die  früher  beschriebene  Construction  der  Stabilkessel 
genau  so  auch  bei  den  Locomobilen  anwendet,*  die  übrigen  Kessel  boten,  mit 
Ausnahme  jenes  an  der  Locomobile  von  Nillus  le  jeune  in  Hävre,  wenig 
Bemerken  swerthes.  Dieser  Kessel  ist  in  der  nebenstehenden  Figur  (23)  dar 

gestellt.  A  ist  der  eylindrische  Kessel,  welcher 
mit  einem  grossen  Dom  B  in  Verbindung  ist, 
der  ein  beträchtliches  Dampfreservoir  bildet. 
Die  runde  Feuerkiste  C  ist  aus  Stahlblech  und 
steht  in  Verbindung  mit  einer  Röhrenkam- 
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Fig.  23.  Locomobil-Kessel  von  Nillus    le    jeune. 

mer  D,  welche  in  eine  runde  Kammer  D'  ausläuft,  von  wo  aus  die  erhitzte  Luft 
durch  die  Röhren  E  in  *die  trapezförmige  Rauchkammer  F  und  von  da  in 
den  Schornstein  G  tritt. 


*)  Vgl.  den  Bericht  des  Herrn  Ing\  Wottitz  über  Locomobilen  (Cl.  48)  im  X.  Hefte  d.  W. 

D.  Red. 
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Dadurch,  dass  der  Schornstein  durch  den  Dampfraum  geht,  wird  der 
Dampf  getrocknet  und  etwas  überhitzt.  Der  Deckel  A  des  Langkessels  ist 
behufs  leichter  Abmontirung  bei  Gelegenheit  von  Reinigung  oder  Repara- 
turen, nur  mit  Bolzen  befestigt  und  nicht  vernietet. 

4.  TRANSMISSIONEN. 

Unter  diesen  war  nur  Eine  besonderer  Aufmerksamkeit  würdig,  und 
zwar  war  dies  die  t .elo dynamische  Transmission  oder  das  tclody- 
n  a  m  i  s  c  h  e  K  a  b  e  1  von  Hirn  in  Logelbach  zur  Uebertragung  von  b  etr ä c h  t- 
lichen  Kräften  auf  grosse  Distanzen. 

Alle  bisherigen  Lösungen  dieser  Aufgabe  waren ,  sobald  sich  die  Ent- 
fernung einigermassen  vergrösserte ,  ohne  praktischen  Werth,  indem  die 
vermittelnden  Organe  in  Schwankungen,  Reibungen  und  Widerständen  der 
verschiedensten  Art  einen  so  beträchtlichen  Theil  der  motorischen  Kraft 
absorbirten ,  dass  von  der  Anwendung  derselben  wieder  abgesehen  werden 
inusste.  Die  bezeichnete  Transmission  ist  frei  von  diesen  Uebelständen  und 
entspricht  allen  Anforderungen. 

Nicht  leicht  dürfte  sich  der  Grundcharakter  grosser  Erfindungen,  die 
Einfachheit,  in  so  klarer  Weise  kundgeben,  wie  bei  dieser  telodynamisehen 
Transmission.  Dieselbe  beruht  auf  der  Anwendung  eines  einzigen  mecha- 
nischen Princips,  nämlich  der  Beziehung,  welche  zwischen  Kraft  und  Geschwin- 
digkeit besteht;  beim  Ausgang  wird  die  Kraft  in  Geschwindigkeit  und  bei 
der  Ankunft  die  Geschwindigkeit  in  Kraft  verwandelt. 

Die  nachstehende  Skizze  (Fig.  24)  wird  sofort  das  Gesagte  klar  machen. 


Fig.  21.  Hirn's  lelodynamische  Transmission. 

Eine  Rolle  von  2  —  4  Meter  Durchmesser,  welche  mit  einer  Geschwin- 
digkeit von  100—200  Touren  per  Minute  sich  dreht,  treibt  mittelst  eines 
metallischen  Fadens  (Drahtseil)  eine  Rolle  von  gleichem  Durchmesser, 
welche  sich  auf  eine  Entfernung  von  mehr  als  1  Kilometer  befinden  kann,  an, 
ohne  dass  bei  dieser  Uebertragung  ein  bedeutender  Kraftverlust  entstehen 
würde.  Für  eine  so  grosse  Entfernung  ist  es  jedoch  nothwendig,  dieselbe 
in  Sectionen  einzuteilen  und  daselbst  Unterstützungsrollen  für  das  Kabel 
anzubringen,  auf  welchen  es  läuft  und  gleichzeitig  unterstützt  wird.  Die 
Erfahrung  hat  gelehrt,  dass  eine  Entfernung  der  einzelnen  Sectionen  von 
90—100  Meter  die  entsprechendste  sei. 
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Das  Kabel  hat  eine  Dicke  von  12  —  15  Millimeter  und  die  Rollen  sind 
mit  Rinnen  versehen ,  in  welchen  dasselbe  läuft.  Die  grösste  Schwierigkeit 
bot  anfangs  die  Constrnction  der  Rollen  ,  indem  kein  Material  der  Reibung 
des  Kabels  widerstand.  Glücklicher  Weise  ergaben  die  vielfach  angestellten 
Versuche,  dass  stark  comprimirte  Guttapercha,  welche  in  die  Rinne  der 
Rollen  in  halbweichem  Zustande  gepresst  und  dann  abgedreht  wird,  eine  so 
ausserordentliche  Widerstandsfähigkeit  besitzt,  dass  die  mit  demselben  ver- 
sehenen Rollen  mehrere  Jahre  arbeiten,ohne  eine  merkliche  Abnützung  zu  zeigen. 

Die  antreibende  und  getriebene  Rolle  haben  Lager,  welche  mit  Schrauben 
zum  Verstellen  eingerichtet  sind,  um  das  Kabel  nachspannen  zu  können. 

Es  ist  wohl  nicht  nöthig,  auf  die  grossen  Vortheile  hinzuweisen,  welche 
durch  diese  Kabel  in  der  Industrie  und  dem  Ackerbau  erreicht  werden 
können.  Man  begegnet  oft  natürlichen  Kräften,  welche  sehr  schwer  an 
den  sich  vorfindenden  Orten  nutzbar  gemacht  werden  können,  z.  B.  dem 
Gefälle  eines  in  enger  Schlucht  herabstürzenden  Baches,  das  man  sehr  vor- 
teilhaft venvenden  könnte,  wo  es  aber  wegen  Mangel  an  Raum  unmöglich 
ist,  ein  industrielles  Werk  anzulegen,-  oder  man  will  eine  Dampfmaschine 
oder  eineLocomobile  nicht  in  der  Nähe  eines  Speichers  oder  einer  Pulvermühle 
arbeiten  lassen  u.  s.  w. 

Von  den  vielfachen  Anwendungen ,  welche  das  telodynamische  Kabel  im 
Elsass,  in  Deutschland  und  in  der  Schweiz  schon  gefunden  hat,  sei  noch  jene 
erwähnt,  die  bei  Schaffhausen  gemacht  wurde;  dort  werden  dem  Rheinfall 
durch  eine  Turbine  400  Pferdekräfte  entnommen,  welche  mittelst  zwei 
solchen  Kabeln  auf  eine  Entfernung  von  800  Meter  übertragen  werden  und 
äann  8  —  10  Werke  betreiben.  Ein  anderes  Kabel  in  Oberussel  bei 
Frankfurt  überträgt  100  Pferdekräfte  auf  984  Meter  Entfernung.  Anderwärts 
bestellen  solche  Kabel  sogar  bis  auf  Entfernungen  von  1500  Meter. 

Das  im  Parke  der  Ausstellung  in  Thätigkeit  befindliche  Kabel  wurde 
zum  Antrieb  der  auf  150  Meter  von  der  als  Motor  verwendeten  Locomobile 
(25  Pferde)  entfernten,  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  Sees  gelegenen 
Centrifugalpumpe  von  Neut  &  Dumont  verwendet,  ohne  dass  der  Kraftverlust 
mehr  als  einige  Percente  betrug.  Die  Rollen  hatten  2  Meter  Durchmesser, 
das  Drahtseil  eine  Stärke  von  8  Millimeter  und  die  Entfernung  war  in  zwei 
Sectionen  eingetheilt,   wie  dies  die  Fig.  24  darstellt. 

i 

IL  HYDRAULISCHER  DIENST. 

In  Folge  der  Erhebungen,  welche  das  Comite  der  Classe  52  über  den 
Consum  an  Wasser  zum  Behufe  des  Aufspritzens ,  der  Speisung  der  Dampf- 
kessel, der  Condensation ,  der  Reinigung,  für  die  Cascaden,  Bäche  u.  s.  w. 
angestellt  hatte,  wurde  der  Bedarf  an  Wasser  auf  10.000  Kubikmeter  per 
Tag   geschätzt.  Um   diesen    enormen  Bedarf  nicht    den    städtischen  Werken 
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entnehmen  zu  müssen,  welche  ohnehin  den  gewöhnlichen  Anforderungen 
nur  mit  Mühe  entsprechen  können,  hielt  es  das  erwähnte  Comite  für  angezeigt, 
zu  diesem  Ende  einen  besonderen  Dienst  zu  errichten.  Da  es  jedoch  für  die 
Zwecke  der  Ausstellung  nicht  nothwendig  war,  dass  dieses  bedeutende 
Quantum  Wasser  mit  ein  und  demselben  Druck  geliefert  werde,  so  wurde  nur  die 
eine  Hälfte  mit  einem  Druck  von  20  bis  25  Meter,  die  andere  aber  mit  einem 
Druck  von  nicht  mehr  als  einigen  Metern  zugeleitet  und  es  waren  die  beiden 
bezüglichen  Röhrennetze  gänzlich  von  einander  getrennt,  konnten  aber 
nöthigenMls  mit  einander  in  Verbindung  gesetzt  werden. 

Für  den  hohen  Druck  wurde  auf  der  Höhe  des  Trocadero  ein  Reservoir 
von  4000  Kubikmeter,  32  Meter  über  dem  Sohlenniveau  des  Palastes, 
angelegt.  Dieses  wurde  durch  eine  Wasserhaltungsmaschine  von  T.  Scott  & 
Saget  in  Ronen  gespeist,  welche  sammt  ihren  Kesseln  in  einem  eigenen 
Gebäude  an  der  Seine  aufgestellt  war;  sie  saugte  das  Wasser  direct  aus  der 
Seine.  Die  Distanz  betrug  860  Meter  und  der  Höhenunterschied  zwischen 
der  Seine  und  dem  Trocadero  41  Meter. 

Der  Dienst  für  den  niederen  Druck  wurde  durch  die  Pumpen  der 
grossen  Schiffsmaschine  von  Indret  von  1000  Pferdekräften ,  welche  auch 
durch  ihre  eigenen  Kessel  mit  Dampf  gespeist  wurde,  versehen.  Diese 
Pumpen  lieferten  gegen  1200  Kubikmeter  Wasser  per  Stunde.  Im  Falle  des 
Bedürfnisses  würde  die  SchiiTsmaschine  der  Compagnie  des  Forces  & 
Chantiers  de  l'Ocean,  welche  in  demselben  Annex  an  der  Seine  aufgestellt 
war,  den  Dienst  der  ersteren  versehen  haben.  Würden  beide  Maschinen 
gleichzeitig  betriebsuntauglich  geworden  sein,  so  hätten  noch  die  in  der 
Nähe  der  Seine  in  zwei  Annexen  aufgestellten  Pumpen  und  Centrifugalpumpen 
von  A.  Thirion,  Nillus,  Letestü,  Neüt  &  Dümont  und  Coignard  aushelfen 
können,  welche  ohnedies  auch  abwechselnd  den  grösseren  Bedürfnissen 
des  Ausstellungsgebäudes  und  Parkes  entsprechen  mussten.  Hievon  saugten 
nur  die  Centrifugalpumpen  von  Neut  &  Dümont  direct  aus  der  Seine,  während 
die  übrigen  das  Wasser  dein  in  der  Nähe  befindlichen  Teiche,  in  welchen 
sieh  das  durch  die  Schiffsmaschine  gelieferte  Wasser  ergoss,  entnahmen, 
und  dann  dasselbe  in  ein  8  Meter  über  dem  Sohlenniveau  des  Palastes  auf- 
gestelltes Besen«,  ir  aus  Blech  von  55  Kubikmeter  Fassungsvermögen  drückten, 
welches  dazu  diente,  den  Druck  in  dem  Wasserleitungs  -  Röhrennetze  zu 
reguliren. 

Das  Wasser  mit  hohem  Druck  diente  zur  Bespritzung  des  Parkes,  zur 
Speisung  der  monumentalen  Brunnen,  der  Feuerwechsel  u.  s.w.,  während 
jenes  mit  niederem  Druck  für  die  Kessel,  Condensatoren ,  die  Cascaden, 
Bäche  u.  dgl.  verwendet  wurde. 

Es  sollen  nun  im  Nachstehenden  die  angeführten  Pumpen  ganz  all- 
gemein vom  construetiven  Standpunkte  besprochen  werden. 
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Die  Wasserhaltungsmaschine  von  Scott  &  Sagey  war  eine  doppelte 
WooLF'sche  Balanciermaschine  mit  Condensation  und  zeichnete  sich  durch 
eine  sehr  hübsche  Gesammtanordnung  und  ruhigen  Gang  aus;  je  zwei  und 
zwei  Pumpen  wurden  durch  einen  Balancier  in  Thätigkeit  gesetzt  und 
die  zwei  Säulen,  welche  als  Hauptträger  dienen,  waren  hohl  und  wurden 
gleichzeitig  als  Windkessel  benützt.  Die  vier  Pumpen  hatten  Stiefel  von 
0-m40  Durchmesser,  Om45  Kolbenhub,  machten  26  Hübe  per  Minute  und 
lieferten  zusammen  per  Kolbenhub  276  Liter  Wasser. 

Bei  der  doppelten  Pumpe  von  Nillus  le  jeune  in  Hävre  bestehen  die 
Kolben  aus  starken  runden  Kautschukscheiben,  welche  tellerförmig  aus- 
gebaucht und  deren  Ränder  zwischen  zWei  Flanschen  der  Pumpenstiefel  ein- 
gezwängt sind;  die  Verbindung  des  Kolbens  mit  der  Stange  geschieht  durch 
zwei  an  ihren  Rändern  gut  abgerundete  gekrümmte  Scheiben,  zwischen 
welchen  der  Kolbenkörper  d.  i.  die  Kautschukplatte  sich  befindet.  Diese 
Pumpen  erfreuen  sich  in  Frankreich  einer  ausgedehnten  Anwendung;  man 
muss  jedoch  der  ausgestellten  Pumpe  nicht  bloss  unvollkommene  Ausführung, 
sondern  auch  nicht  entsprechende  Leistung  zum  Vorwurf  machen ,  wenn 
auch  zu  berücksichtigen  ist,  dass  die  Locomobile,  welche  die  Pumpe  antrieb, 
für  dieselbe  zu  schwach  war. 

Die  von  dem  sonst  wohl  renommirten  Constructeur  Letestü  in  Paris 
ausgestellte  doppelte  Pumpe  hatte  eine  schwerfällige  Form  und  eine  unnöthige 
Complication  im  Antrieb  und  den  doppelten  Führungen  der  Pumpenstangen; 
der  Gang  dieser  Pumpe  war  jedoch  sehr  ruhig.  Bei  der  doppelten  Pumpe 
von  Thirion  geschah  der  Antrieb  wohl  auch  ,  wie  bei  der  früheren,  mittelst 
Zahnrädern,  aber  die  Uebertragung  auf  die  Kolben  war  nicht  für  jeden 
Kolben  gesondert  mittelst  Kurbel  und  Triebstange ,  sondern  wurde  durch 
einen  Balancier  vermittelt,  dessen  Lager  auf  dem  Deckel  des  in  der 
Mitte  zwischen  den  beiden  Stiefeln  befindlichen  Windkessels  befestigt  waren; 
zwischen  jedem  Pumpenkörper  und  dem  Windkessel  war  ein" Sicherheitsventil 
angebracht,  damit  der  Druck  nicht  nachtheilig  für  die  Saugventile  werden 
konnte.  Die  Pumpe  von  Letestu  lieferte  bei  20  Hüben  204  Kubikmeter,  jene 
von  Thirion  bei  gleichfalls  20  Hüben  160  Kubikmeter  Wasser  per  Stunde. 

Die  Anwendung  von  Centrifugalpumpen  ist  sehr  vortheilhaft,  wenn  es 
sich  darum  handelt,  beträchtliche  Quantitäten  Wasser  zu  heben  und  man 
die,  besonders  bei  sehr  verunreinigtem  Wasser  bei  den  gewöhnlichen  Pumpen 
häufig  eintretenden,  Reparaturen  scheut.  Sie  bedürfen  in  Folge  ihrer  grösseren 
Einfachheit  eine  viel  geringere  Aufmerksamkeit  in  der  Erhaltung  und  Aufsicht 
beim  Betriebe,  ferner  sind  sie  äusserst  leicht  zu  montiren  und  zu  demontiren, 
nachdem  sie  sehr  compendiös  sind.  Diese  Vortheile  waren  es  auch ,  welche 
schon  den  gewöhnlichen  Centrifugalpumpen  eine  ausgedehnte  Anwendung 
verschafften,  und  zwar  bei  Ent-  und  Bewässerungen,  in  Zuckerfabriken, 
Branntweinbrennereien  u.   s.   w.    Leider    musste    man  jedoch  allen    diesen 
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Fig.  26.     Grundrias. 


Pumpen  den  Vorwurf  machen,    dass   sie 
einen    geringen    Nutzeffect    haben    und 
dass  es  unmöglich  war,  mit  denselben  das 
Wasser  aus  grösseren  Tiefen  anzusaugen. 
Die  von  Neut  &  Dumont  und  von 
Coignabd  ausgestellten  und  für  den  hydrau- 
lischen Dienst  in  der 
Ausstellung  in  Thä- 
tigkeit  gewesenen 
Centrifugal  -  Pumpen 
beurkunden    bemer- 

kenswerthe  Fort- 
schritte, welche  ge- 
eignet sind,  den  eben 
angeführten  Uebel- 
ständen  mit  Erfolg 
zu  begegnen. 

Wie     aus    den 
nebenstehenden  Fig. 
25  und  26  ersichtlich 
besteht    die    Pumpe 
von  Neut  &  Dumont  aus 
zwei    durch    Bolzen    mit 
einander  verbundenen 
Muscheln,  welche  ein 
Schaufelrad  einschliessen, 
dessen    Axe    durch   eine 
Stopfbüchse  geht  und  an 
ihrem  Ende  mit  einer  Rie- 
menscheibefür denAntrieb 
versehen  ist.  dd  sind  die 

Zuleitungen  des  vom 
Saugrohr  S  kommenden 
Wassers  zu  dem  Centrum 
des  Schaufelrades  ,  wel- 
ches dann  durch  die  Ro- 
tation in  das  Druckrohr  l) 
gebracht  und  auf  die  ent- 
sprechende Höhe  gehoben 
wird.  In  Folge  der  Schei- 
dewände j  ist  das  Wasser 
gezwungen,   der  Rinne  k, 
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deren  Querschnitt  gegen  das  Druckrohr  zu  immer  grösser  und  grösser  wird,  zu 
folgen.  Dadurch,  dass  ein  Theil  des  Pumpenkörpers  in  die  Fundamentplatte 
eingelassen  ist,  liegt  die  Axe  sehr  tief  und  die  Schwankungen  werden 
geringer. 

Die  Stopfbüchse  hat,  um  bei  momentan  eintretendem  Wassermangel 
ein  Einsaugen  der  Luft  durch  dieselbe  ganz  unmöglich  zu  machen,  eine 
eigenthümliche  Einrichtung,  welche  darin  besteht,  dass  ein  Metallring 
dieselbe  in  zwei  Abtheilungen  trennt,  wovon  die  erste  die  Hanfliederung 
enthält,  die  zweite  aber  in  stetiger  Verbindung  mit  einem  Rohr»  steht,  in 
welchem  sich  Wasser  von  dem  Druck  des  Druckrohres  befindet,  so  dass 
in  dem  erwähnten  Fall  stets  Wasser  und  nicht  Luft  eingesogen  werden  kann. 

Der  Nutzeffect  dieser  Pumpen  soll  über  50  Percent  betragen.  Die 
Leistung  einer  solchen  Pumpe  auf  der  Ausstellung  war  ein  Ansaugen  des 
Wassers  der  Seine  auf  eine  Entfernung  von  90  Meter,  auf  eine  Höhe 
von  6  —  8  Meter  je  nach  dem  Wasserstande  der  Seine,  und  sie  machte 
dem  entsprechend  auch  800  —  900  Touren  in  der  Minute  und  lieferte  dann 
900  Kubikmeter  Wasser  per  Stunde. 

Das  Princip,  auf  welchem  die  CoiGNARD'sche  Centrifugalpumpe  beruht, 
besteht  darin,  dass  das  durch  eine  Trommel  zuströmende  Wasser  gezwungen 
wird,  sich  vom  Centrum  der  Rotation  zum  Umkreise  sehr  langsam  und  nicht 
stossweise  in  Bewegung  zu  setzen.  Das  Wichtigste  dabei  ist,  zwischen  dem 
Querschnitt  der  Auslassöffnungen  und  jenem  der  Canäle  der  rotirenden  Trommel 
ein  entsprechendes  Verhältniss  herzustellen.  Bei  der  CoiGNARD'schen  Pumpe  sind, 
wie  aus  der  nebenstehenden  Fig.  27  zu  ersehen  ist,  in  der  Trommel  eine  Art 
schraubenförmige  Schaufeln  angebracht ,  so  dass 
der  Querschnitt  sich  nach  und  nach  verengt  und 
gegen  den  Umfang  zu  am  engsten  wird.  Diese  Aus- 
strömungen entsprechen  auch  einer  ganz  engen  ring- 
förmigen Oeffnung  von  gleichem  Querschnitt  in  der, 
die  Trommel  umgebenden,  Hülse,  von  wo  aus  das 
Wasser  weiter  geleitet  wird. 

Der  mit  diesen  Pumpen  erzielte  Nutzeffect  soll 
Fig-  -^7.  bis  65"/0  betragen. 


III.  VENTILATION. 


Die  zum  Behufe  der  Ventilation  des  Ausstellungsgebäudes  gemachten 
Einrichtungen  und  Anordnungen  waren  anerkannt  sehr  grossartig  und  das 
System,  nach  welchem  dieselben  ausgeführt  wurden,  ganz  neu.  Es  ist  dies  ein 
System  der  Ventilation  mit  comprimirter  Luft,  angegeben  von  den  Herren  de 
Mondesir,  Lehaitre  &  Julienne. 
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Die  Hauptanlagen  der  unterirdischen  Canäle  waren  gleich  ursprünglich 
mit  Bedacht  auf  eine  natürliche  Ventilation  in  Ausführung  gebracht 
worden  und  erst  nach  Vollendung  der  hierauf  bezüglichen  Arbeiten  wurden 
im  October  1866  die  ersten  Versuche  mit  dem  neuen  System  in  einem  Theile 
des  Ausstellungsgebäudes  gemacht,  welche  so  befriedigend  ausfielen,  dass 
die  kaiserlich-französische  Commission  den  Beschluss  fasste,  dieselbe  im 
ganzen  Palais  in  Anwendung  zu  bringen. 

Die  nicht  vollkommen  dem  Systeme  entsprechenden,  ursprünglichen 
Anlagen  dürften  vielleicht  mit  ein  Grund  sein,  warum  die  Ventilation  nicht 
allen  an  sie  gestellten  Anforderungen  entsprach,  aber  im  allgemeinen  kann 
man  über  dieselbe  nur  günstig  urtheilen,  insbesondere  wenn  man  auch  noch 
berücksichtiget,  dass  eben  nur  jene  Theile  des  Palais  nach  der  neuen  Methode 
gelüftet  wurden,  welche  durch  eine  Menge  von  Abtheilungswänden  in  kleine 
Räume  getrennt  waren  und  oft,  gerade  während  die  Sonne  über  dem  Aus- 
stellungsgebäude  stand,  also  während  der  grössten  Hitze,  behufs  Schutz  der 
Ausstellungsgegenstände  theilweise  mit  Tüchern  gedeckt  waren,  was  alles 
nachtheilig  auf  die  Ventilation  einwirken  musste. 

Die  vom  Director  der  Arbeiten  des  Ausstellungspalastes,  Herrn  Krantz, 
behufs  einer  natürlichen  Ventilation  ausgeführten  Anlagen  und  Einrich- 
tungen waren  folgende: 

Am  äussern  Umkreis  des  Palais, 
dessen  Grundriss  wir  auf  Seite  34  (Fig. 
28)  beifügen ,  war  ein  unterirdischer 
Gang  angelegt,  welcher  um  den  ganzen 
Palast  herumlief.  Dieser  war,  wie  Fig.  29 
und  Fig.  30  zeigen, 
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Fig.   30.     Schnitt  a  b 


durch  eine  Scheide- 
wand in  zwei  Theile 
getheilt,  wovon  nur 
der  eine  Theil  von 
ein  Drittel  der  Ge- 
sammtbreite,  d.  i.  von  3  Meter  Breite  als 
Luftreinigungsgang  diente ,  während  der 
andere  Theil  als  Keller  dem  Dienste  der 
Aussteller  für  die  Classe  der  Nahrungs- 
mittel gewidmet  war. 

Dieser  Luftreinigungs- 
gang communicirte  mit  der 
äusseren    Luft    durch    16 

Luftreinigungsschächte 
von  3  Meter  Durchmesser, 
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welche  so  ziemlich  symmetrisch  um  das  Palais  und  zwar  auf  eine  Distanz 
von  circa  20  Meter  von  dem  äussern  gedeckten  Gang  desselben  angeordnet 
waren.  Dem  entsprechend  waren  auch  16  kurze  unterirdische  Gänge  vorhanden, 
welche  diese  .Schächte  mit  dem  erwähnten  Luftreinigungsgang  in  Verbindimg 
setzten. 

Damit  die  äussere  Luft  durch  die  Schächte  in  den  Luftreinigungsgang 
und  von  da  ins  Palais  eintreten  konnte,  wurden  16  radiale  Gänge  angelegt, 
welche  den  16  oberirdischen  radialen  Gängen  des  Palais  entsprachen;  es 
wurde  jedoch  Sorge  getragen,  dass  die  Axen  der  unterirdischen  Gänge  nicht 
direct  unter  jene  der  radialen  oberirdischen  Gänge  zu  stehen  kamen  und  so 
die  Gewölbe  derselben  die  ganze  Last  der  Transporte  zu  tragen  hatten.  Jeder 
dieser  16  unterirdischen  radialen  Gänge  drang  in  das  Palais  auf  eine  Länge 
von  circa  120  Meter  ein,  d.  i.  bis  zum  Verbindungsgang  des  Palais,  welcher 
dem  Centrum  am  nächsten  liegt.  Solche  Verbindungsgänge  waren  im  Palais 
drei  vorhanden  und  sie  liefen  parallel  mit  dem  äussern  Umfang  desselben. 

Von  den  radialen  Gängen  zweigten  sich  unterirdische  Seitenstrecken  ab, 
welche  unmittelbar  unter  den  eben  erwähnten  Verbindungsgängen  lagen,  nur 
waren  dieselben  nicht,  wie  diese,  ununterbrochen,  sondern  derart  unterbrochen, 
dass  jeder  unterirdische  Sector  von  seinen  beiden  Nachbarseetoren  getrennt 
war  und  in  unabhängiger  Weise  ventilirt  werden  konnte. 

Die  Gesammtheit  dieser  Anordnungen  war  vervollständigt  durch  die 
Einrichtung  von  Gittern  im  Niveau  des  Fussbodens,  welche  die  Luft  der  unter- 
irdischen Gänge  in  directe  Verbindung  mit   den  Galerien  des  Palais  setzten. 

Trotz  dieser  grossartigen  Anlagen  wäre  wohl  ,  wie  man  jetzt  mit 
Bestimmtheit  sagen  kann,  die  Ventilation  des  Palastes  durch  diese  allein 
eine  sehr  unvollkommene  gewesen,  indem  dieselbe  statt  durch  die  Gitter  haupt- 
sächlich durch  die  Oeffnungen  der  Thüren  und  Fenster  stattgefunden  hätte, 
wenn  man  nicht  noch  die  Einrichtungen  für  die  Ventilation  mit  compri- 
mirter  Luft  hinzugefügt  hätte. 

Es  genügte  zu  diesem  Ende,  in  jeden  der  radialen  Gänge  einen  compri- 
mirten  Luftstrom  einzuführen,  welcher  die  Atmosphäre  der  Luftreinigungs- 
gänge nachsaugte  und  dieselbe  dann  in  das  Palais  durch  die  Luftgitter  der 
Verbindungsgänge  drückte.  Die  Summe  der  Querschnitte  der  sämmtlichen 
Gitterötfnungen  eines  Sectors  war  ziemlich  gleich  dem  Querschnitt  des  radialen 
(Tanges,  in  welchem  das  Ansaugen  der  Luft  geschah. 

Zur  Ableitung  der  verdorbenen  oder  erhitzten  Luft  waren  keine  beson- 
deren Vorkehrungen  getroffen,  sondern  diese  geschah  nur  durch  die  natürliche 
Tendenz  derselben,  sich  zu  heben  und  durch  den  Ueberdruck,  welcher  durch 
das  Hineindrücken  der  frischen  Luft  erzeugt  wurde,  in  Folge  dessen  die  ver- 
dorbene Luft  durch  die  im  Dache  des  Palais  angebrachten  Jalousien  austrat. 

Es  sei  uns  gestattet,  nun  noch  einige  Details  über  diese  Ventilation  des 
Ausstellungsgebäudes  mitzutheilen. 

Classe  LH.  3 
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In  Wirklichkeit  waren  von  den  16  Sectoren  nur  12  künstlich  ventilirt, 
die  übrigen  4  konnten  deshalb  nicht  ventilirt  werden,  weil  die  Luft,  welche 
eingeführt  werden  sollte,  durch  die  daselbst  befindlichen  Restaurants  und 
Küchen  derart  verdorben  war,  dass  sie  nicht  zur  Luftreinigung  im  Gebäude 
verwendet  werden  konnte. 

Die  Injecteurs  der  comprimirten  Luft  waren  jeder  mit  einem  Regulator 
für  den  Luftaustritt  versehen,  um  ein  Wechseln  der  Ausströmungsöffnungen 
des  Luftstroms  von  0  bis  130  [jCenthneter  zu  gestatten,  und  mit  einem  Bogen 
und  Zeiger  versehen,  mittelst  welchen  die  Grösse  der  Oeffnung  sofort  abge- 
lesen werden  konnte.  Sie  waren  von  Gouin  in  Paris  ausgeführt. 

Die  sämmtlichen  Sectoren  waren  in  vier  gesonderte  Netze  getlieilt, 
wovon  jedes  durch  ein  besonderes  Centrum  der  Ventilation  bedient 
wurde,  in  welchem  die  zur  Comprimirung  der  Luft  erforderlichen  Apparate 
und  Maschinen  aufgestellt  waren.  Die  gesammte  Kraft,  welche  zum  Betriebe 
dieser  vier  Centren  der  Ventilation  erforderlich  war,  beläuft  sich  auf  105 
Pferde,  um  in  den  radialen  Gängen  eine  Geschwindigkeit  der  Luft  von  zwei 
Meter  per  Secunde  zu  erzielen,  welche  beiläufig  einem  eingeführten 
Luftquantum  von    700.000  Kubikmeter  per  Stunde  entspricht. 

Das  Centrum  Nr.  I  bestand  aus  einer  Locomobile  von  Farcot  von 
15  Pferden  und  zwei  doppelten  Ventilatoren  von  Perrigault.  Der  Luftdruck 
war  0,m30  bis  0-m40  Wasser.  Die  beiden  Luftinjectoren  waren  gewöhnlich 
auf  100  Quadrat- Centinieter  geöffnet. 

Das  Centrum  Nr.  II  bestand  aus  einem  Gasexhaustor  mit  drei  Cylindern 
von  Gargan  in  Paris,  welcher  hier  als  Gebläsemaschine  diente.  Der  Dampf 
für  die  damit  in  direeter  Verbindung  stehende  eincylindrige  Dampfmaschine 
(25  Pferde)  wurde  den  Kesseln  von  Houget  &  Tfston  entnommen.  Der  Luft- 
druck schwankte  zwischen  0-m60  und  0,m80  und  war  gewöhnlich  0-m65 
Wassersäule.  Die  drei  dem  Centrum  zugewiesenen  lnjectoren  waren  jeder  bis 
auf  75  Quadrat-Centimeter  offen. 

Das  Centrum  Nr.  III  war  im  Innern  der  grossen  Maschinengallerie  in  der 
Section  der  süddeutschen  Staaten  aufgestellt.  Die  eingesaugte  und  comprimirte 
Luft  wurde  jedoch  nicht  der  Maschinengallerie ,  sondern  dem  unterirdischen 
Luftreinigungsgang  entnommen.  Der  Compressionsapparat  bestand,  wie  beim 
Centrum  Nr.  I,  aus  zwei  grossen  doppelten  PERRiGAULT'schen  Ventilatoren, 
welche  der  daselbst  aufgestellten  FARCOT'schen  Dampfmaschine  circa 
25  Pferdekräfte  entnahmen.  Der  Druck  war  0,m30  Wasser  und  die  drei  Luft- 
injectoren waren  gänzlich  bis  auf  130  Quadrat-Centimeter  geöffnet. 

Das  Centrum  Nr.  IV  hatte  Philippon  in  Paris  ausgeführt  und  es  bestand 
aus  einer  zweicylindrigen  Gebläsmaschine  und  einer  halbfixen  GOpferdigen 
Dampfmaschine.  Der  verlangte  Druck  war  0#m40,  es  konnten  aber  die 
gewünschten  Luftmengen  für  die  zugewiesenen  vier  lnjectoren  von  diesem 
Centrum  nie  geliefert  werden. 

3  * 


36  Motoren  etc.  für  den  Ausstellungsdiensi,  IV 

Die  Geschwindigkeit  der  comprimirten  Luft  in  den  Röhren  war  60m  Ms 
80m  per  Secunde,  jene  der  nachgesaugten  eingeführten  Luft  schwankte 
je  nach  der  Richtung  der  natürlichen  Ventilation;  war  diese  null  oder 
günstig,  so  konnte  jene  Geschwindigkeit  auf  2m  bis  3™  per  Secunde  gebracht 
weiden. 

Im  die  comprimirte  Luft  zu  den  Ausströmungs-Oeffnungen  der  12  moto- 
rischen Luftströme  zu  führen,  waren  Röhren  gelegt,  welche  aus  asphaltirtem 
Eisenblech  nach  dem  System  Chameroy  bestanden,  wie  sie  zu  den  Wasser- 
leitungen in  Paris  verwendet  werden.  Das  Hauptrohr  jedes  Netzes  hatte, 
natürlich  seinen  Ausgangspunkt  am  betreffenden  Ventilationscentrum,  ging 
von  da  zu  dem  nächsten  Luftreinigungsschacht  und  dann  in  die  unterirdischen 
Gänge  und  zweigte  sich  nach  Bedarf  ab,  um  in  die  verschiedenen  Injeetors- 
enden  für  die  comprimirte  Luft  auszulaufen.  Der  Durchmesser  dieser  Röhren 
wechselte  zwischen  Om60  und  Om30.  In  Folge  des  geringen  Druckes  der 
comprimirten  Luft  war  es  noth wendig,  dieselbe  mit  kleiner  Geschwindigkeit 
in  grossen  Querschnitten  circuliren  zu  lassen,  um  so  die  Verluste  an  Druck 
möglichst  zu  vermindern. 

Von  jedem  der  16  Luftschächte  dürfte  sich  die  Luft  so  ziemlich  gleich- 
massig  unter  die  radialen  Gänge  links  und  rechts  vertheilt  haben. 

Der  Luftreinigungsgang  am  äussern  Umfang  des  Palais  hatte  denselben 
Querschnitt  wie  die  radialen  Gallerien,  d.  i.  6  Quadratmeter;  die  Geschwindig- 
keit der  Luft  darin  wird  also  nur  die  Hälfte  derjenigen  in  den  radialen  Gängen, 
also  etwa  1  Meter  per  Secunde  betragen  haben; 

Behufs  eines  normalen  Einsaugens  sollte  natürlich  der  Querschnitt  der 
Schächte  mindestens  auch  6  Quadratmeter  sein,  nachdem  jedoch  ihr  Quer- 
schnitt nur  4-m50  betrug,  so  war  man  gezwungen,  diese  l  nzukömmliehkeit 
dadurch  aufzuheben,  dass  man  eine  Anzahl  von  Ventilationsgittern  auf  dem 
Boden  des  äusseren  gedeckten  Ganges  des  Palais  anbrachte,  welche  behufs 
Einführung  der  frischen  Luft  direct  mit  dem  unterirdischen  Luftreinigungsgang 
in  Verbindung  standen.  (Siehe  in  Fig.  2S  und  29  und  dem  Plane  diese  Ein- 
trittsöffnungen.) 

Um  die  Temperatur  der  eingeführten  Luft  entsprechend  zu  vermindern, 
wurde  über  jeden  comprimirten  Luftstrahl  an  seiner  Austrittsöffnung  ein  feiner 
Strahl  von  Wasser  geleitet,  welcher  durch  den  ersteren  in  ausserordentlich 
feine  Theilchen  zerstäubt  und  dann  mit  der  nachgesaugten  Luft  mitgerissen 
und  verdunstet  wurde. 

Nach  dieser  allgemeinen  Beschreibung  der  behufs  künstlicher  Ventila- 
tion des  Ausstellungspalnstes  gemachten  Anordnungen  und  der  hiezu  verwen- 
deten Apparate  erübrigt  uns  nur  noch,  bezüglich  dieser  letzteren  das  vom 
Standpunkte  des  Maschinenconstructeurs  Interessante  in  Kürze  anzudeuten. 

Besonders  bemerkenswert!)  waren  die  doppelten  Ventilatoren  von 
Perrioault  in  Rennes.  Mittelst  derselben  kann  der  Luftdruck  Ins  auf  eine  Höhe 
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gebracht  werden,  die  einer  Wassersäule  von  Om75  entspricht,  ausserdem 
aber  verursachen  sie  sehr  wenig  Geräusch  und  ihr  Nutzeffect  ist  bedeutend 
grösser  als  jener  der  gewöhnlichen  Ventilatoren;  Resultate,  welche  immerhin 
beachtenswert!)  und  geeignet  sind,  die  Anwendung  der  Ventilatoren  im 
allgemeinen  zu  erweitern. 

Dieselben    sind    in    der  nebenstehenden  Fig.  31  in    der   Vorderansicht 
und    theilweisem  Schnitt,   in  Fig.    32   in    einer  Seitenansicht,  und  in   Fig.  33 


Fig.  32. 

in  der  Daraufsicht  dargestellt. 
Sie  bestehen  aus  zwei  einfachen 
Ventilatoren,  welche  derart  an- 
geordnet sind ,  dass  die  durch 
den  einen  erzengte  comprimirte 
Luft  den  andern  speist,  um  so 
die  Compression  in  beträchtli- 
chem Verhältnisse  zu  erhöhen. 
Die  beiden  Trommeln  dieser 
Ventilatoren  sind  Cylinder  von 
nahezu  kreisförmigem  Quer- 
schnitte, deren  Axe  excentrisch 
in  Beziehung  auf  die  Axe  der 
Windflügel  steht.  Diese  haben 
einen  Durchmesser  von  0-m(30  und  tragen  jeder  acht  radialstehende  flache 
Schaufeln;  der  Spielraum  in  der  Trommel  vergrössert  sich  vom  Eintritt  bis 
zum  Austritt  von  0-m04  bis  auf  Om10  und  die  zweite  Trommel  hat  dem 
entsprechend  einen  etwas  grösseren  Durchmesser.  Die  Einströmungsöffnung 
im  Centrum  der  ersten  Trommel  hat  einen  Durchmesser  von  0«m26  und  jene 
der  zweiten  Trommel  ist  mit  dem  Ausströmungsrohr  der  ersten  durch  ein 
Rohr  von  gleichem  Querschnitt  in  Verbindung,  welches  man  derart  gekrümmt 
hat,  dass  durch  dasselbe  dem  Luftstrom  ein  möglichst  geringer  Widerstand 
entgegengesetzt  wird.  Die  Breite  einer  jeden  Trommel  beträgt  0-m125  und  jene 
der  Schaufeln  0,m075.  Der  Antrieb  geschieht  für  beide  Ventilatoren  gemein- 


Fig.   33. 
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schaftlich   mittelst    einer  Riemenscheibe,    welche   sich   zwischen   denselben 

befindet. 

Im  Conservatoire  des  arte  et  nu'tiers  wurde  mit  diesen  Ventilatoren  eine 
Reihe  von  Versuchen  mit  Düsen  von  Om068  und  0-M02  Durchmesser 
gemacht,  wo,  bei  1908  resp.  1622  Touren  per  Minute,  ein  Luftdruck  erzeugt 
wurde,  der  einer  Wassersäule  von  Om735,  resp.  0->MOü  entspricht.  Der 
Nutzeffect  war  41«/„  resp.  49<>/0. 

Der  bei  der  Ventilation  des  Ausstellungsgebäudes  als  Compressions- 
Apparat  in  Verwendung  gestandene  G  a  s-E  x  h  a  u  s  t  o  r  von  Gargan  bestand  aus 
3  liegenden  Gebläs-Cylindern  von  0-m80  Durchmesser  und  0-m70  Hub,  deren 
Kurbelwelle  direkt  von  der  Lenkstange  der  25pferdigen  liegenden  Dampf- 
maschine angetrieben  wurde.  Diese  Kurbelwelle  war  gleichzeitig  Schwung- 
radwelle für  die  Dampfmaschine  *).  Diese  Gas-Exhaustoren  sind  in  den 
Gasanstalten  von  Villette  in  Paris  in  allgemeiner  Verwendung,  indem  sie 
den  an  sie  gestellten  Anforderungen  eines  continuirlichen  und  nicht  stoss- 
weisen  Einsaugens,  im  entsprechenden  Verhältnisse  zur  Gas-Erzeugung,  in 
hohem  Grade  entsprechen. 

Die  Schieber-Gebläs-Maschine  von  Phillipon  in  Paris  hatte  2  horizontale 
Cylinder  von  l-m20  Durchmesser  und  Om80  Hub,  die  nebeneinander  an  einer 
Fundamentplatte,  die  gleichzeitig  als  Luftreservoir  diente,  angebracht  waren ;  die 
GOpferdige  Dampf-Maschine  war  halbfix  und  die  Uebertragung  auf  die  Gebläs- 
Maschine  geschah  mittelst  Riemen. 

Die  Gebläsekolben  hatten  keine  Liederungen ,  sondern  nur  ein  kleines 
Spiel  zwischen  ihnen  und  den  Cyiindern  und  eine  Reihe  von  parallelen  Rinnen, 
welche  den  Wind  verhindern,  durchzugehen ,  indem  derselbe  darin  seinen 
Druck  verliert.  Die  Ausführung  dieser  Maschinen  war  eine  sehr  unvoll- 
kommene. 

Der  Kessel  hiezu  war  ein  Röhren-Kessel ;  das  Rauchrohr  bestand  aus 
einem  Rohr  von  ungefähr  4  Meter  Länge  und  70  Centimeter  Durchmesser, 
welches  mittelst  eines  eigentümlichen  Verfahrens  geschweisst  war,  ohne 
dass  also  eine  Vernietung  der  Bleche  erforderlich  gewesen  wäre.  Nachdem 
die  Flamme  dieses  Rauchrohr  passirt  hat,  kehrt  sie  durch  die  80  Feuerrohren 
in  die  Rauchkammer,  welche  sich  vorne  befindet,  zurück  und  geht  nochmal 
unter  dem  eigentlichen  Kessel  durch  gewöhnliche  gemauerte  Züge ,  um  dann 
zum  Schornstein  zu  gehen.  Von  den  80  Feuerröhren  sind  20  in  dem  Dampf- 
raum gelegen ,  so  dass  dadurch  der  Dampf  getrocknet  und  etwas  überhitzt 
wird.  Der  Kessel  war  jedoch  den  Anforderungen  der  Maschine  nicht  gewachsen, 
so  dass  fortwährend   ein   grosser  Dampfmangel   statt  hatte,  welcher  seinen 


*)  Eine  ausführliche   Beschreihnng  und    Zeichnung   dieser    Gas-Exhaustoren    findet    sich    in 
I  r  m  r  n  ij  ii  ii  d  's  Pubtieation  industrielle  des  machines  outila  et  appareils,  Jahrgang  1SI>3. 
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Grund  darin  gehabt  haben  dürfte,  dass  der  Constructeur  sich  berechtigt 
glaubte,  die  gesammte  Heizfläche  bei  seiner  Berechnung  als  dirccte 
anzunehmen. 

IV.  ALLGEMEINER  EINRICHTUNGSDIENST. 

Wir  schliessen  unsern  Bericht  über  die  zur  Installation  des  Ausstel- 
lungsgebäudes gehörenden  mechanischen  Einrichtungen  mit  einer  kurzen  Dar- 
stellung der  Krahne,  Dampfkrahne  und  Winden ,  welche  wesentliche  Dienste 
bei  der  Aufstellung,  Fortschaffung  und  Aus-  und  Einladung  der  Ausstellungs- 
Objecte  geleistet  haben.  An  diesem  Dienste  betheiligte  sich  ausser  Frank- 
reich nur  England. 

Bezüglich  der  gewöhnlichen  Krahne  mit  Handbetrieb  wäre  hier  nur 
zu  erwähnen,  dass  an  der  Seine  in  der  Nähe  der  Jena-Brücke  ein  sehr  grosser 
Krahn  aus  Blechträgern  und  Säulen  von  Gusseisen  für  Lasten  bis  40  Tonnen 
von  Claparede  &  Comp,  in  St.  Denis  aufgestellt  war,  um  die  Lasten,  welche 
per  Schiff  auf  der  Seine  ankamen,  auszuladen;  ferner  waren  rings  um  das 
Ausstellungsgebäude  in  der  Nähe  der  Thore  und  des  um  das  Ausstellungs- 
gebäude herumlaufenden  Schienenstrangs  fixe  Säulenkrahne  von  Neustadt  aus 
T  Eisen  und  mit  GALi/schen  Ketten  (Blechgliederketten)  aufgestellt. 

Von  Dampfkrahnen  war  von  Seite  Frankreichs  nur  ein  einziger  ausge- 
stellt und  in  Thätigkeit,  nämlich  jener  von  Chretien  in  Paris,  der  aber  wegen 
seiner  eigenthümlichen  Construction  besonders  bemerkenswerth  ist.  Der  durch 
dieselbe  erreichte  Zweck  ist  die  Leichtigkeit  und  Raschheit  der  Manipulation 
beim  Aufheben  und  Niederlassen  der  Lasten,  obschon  eben  deshalb  der 
Dampfverbrauch  und  in  Folge  dessen  auch  der  Brennmaterialverbrauch  grösser 
sein  dürfte,  als  bei  den  gewöhnlichen  Dampfkrahnen. 

Dieser  Krahn  ist  in  der  nachstehenden  Skizze  (Fig.  34)  dargestellt;  er 
besteht  aus  dem  Kessel  A,  welcher  mittelst  der  Blechträger  B  mit  der  Glocke 
C  in  Verbindung  ist,  die  auf  dem  Drehungszapfen  aufliegt.  Die  Strebe  besteht 
aus  einem  Dampfcylinder  Fund  dem  eisernen  Arm  Fund  wird  in  ihrer  Stellung 
durch  zwei  Zugstangen  G  erhalten.  Das  Heben  von  Lasten  geschieht  durch  die 
Thätigkeit  des  Dampfes  in  dem  Cylinder  E,  in  welchem  der  Kolben  vermit- 
telst Rollen  dir  e  c  t  auf  die  Kette  wirkt ;  zwei  Rollen  H,  die  auf  ein  und  derselben 
Axe  montirt  sind ,  tragen  den  Bügel  der  Kolbenstange ;  die  Rollen  /  und  J, 
deren  Axen  am  Arm  der  Strebe  angebracht  sind,  dienen  als  Unterstützungen 
für  die  Kette ,  welche  bei  K  festgemacht  ist  und  zuerst  unter  die  eine  Rolle 
//,  dann  über  /,  von  da  unter  die  zweite  Rolle  //  und  endlich  über  die  Rolle 
Jgeht.  Es  ist  klar,  dass  durch  diese  Anordnung  beim  Niedergehen  des 
Kolbens  die  Rolle  //und  somit  auch  ihre  vier  Windungen  der  Kette  mitgenom- 
men werden,  wodurch  die  Kette  den  vierfachen  Weg  des  Kolbens  macht  und 
die  Last  dem  entsprechend  gehoben  wird;  beim  Hinaufgehen  des  Kolbens  wird 
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in  demselben  VeriilttniM  die  Last  rasch  heruntergelassen.  Der  Dampfver- 
theilungs-Schieber  ist  an  dem  obern  Theil  des  Cylinders  und  der  Ausströ- 
miingsscbieber  am  untern  Theil  angebracht;  sie  sind  durch  eine  Stange  S 
verbunden  und  werden  mittelst  des  Hebels  I)  gehandhabt.  Der  Dampi  tritt 
aus  dem  Kessel  in  die  Oeffnung  L  ein. 


Fig.   •')'  /•   I  >ampfkrahn  von   C  h  r  6  t  i  e  11. 

Nimmt  nun  der  Vertheilungsschieber  seine  obere  Stellung  ein,  so 
sind  die  Öffnungen  L  and  M  in  Communication  und  der  Dampf  tritt 
über  dem  Kolben  ein,  der  Ausströmungsschieber  öffnet  den  Austritt  und 
die  Last  wird  gehoben.  Wenn  im  Gegentheil  die  Schieber  in  ihrer  unteren 
Stellung  (wie  in  der  Zeichnung)  sich  befinden,  so  sind  die  Oeffnungen 
M  und  .V  offen ,  so  dass  der  obere  und  untere  Theil  des  Cylinders  mit- 
einander communiciren ;  dann  ist  die  Ausströmung  geschlossen  und  die 
Last  geht  nieder.  Auf  diese  Art  wird  nur  immer  derjenige  Dampf  verbraucht, 
welcher  in  dem  untern  Theil  des  Cylinders  sich  befindet.  Um  jeden  Unfall  zu 
vermeiden,  wenn  der  Maschinist  nicht  rechtzeitig  beim  Ende  des  Kolben- 
laufes umsteuert,  ist  eine  Stange  0  angebracht,  welche  mittelst  des 
Hebels  P  und  der  Stange  S  mit  dem  Schieber  in  Verbindung  steht,  wodurch 
der  Kolben  beim  Hinaufgehen  sich  selbst  umsteuert,  indem  er  an  die 
Stange  0  stösst,  während  beim  Hinabgehen  der  Bügel  der  Kolbenstange 
dasselbe  thut.  Die  Drehung  des  Krahns  um  seinen  Zapfen  geschieht  durch 
die  Hand  mittelst  Kurbel  und  Raderübersetzungen. 
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Dieser  Kralin  ist  auch  noch  mit  einem  dynamometrischen  Apparate  T. 
versehen,  um  die  Lasten  gleichzeitig-  wägen  zu  können.  Dies  ist  eine  Vor- 
richtung, welche  mittelst  eines  Röhrehens  mit  dem  oberen  Theil  des  Cylinders 
in  Verbindung  steht,  so  dass  man,  wenn  das  Zifferblatt  entsprechend  graphisch 
eingetheilt  ist,   stets  das  Gewicht  der  gehobenen  Last  ablesen  kann. 

Von  Seite  Englands  waren  fünf  Dampfkrahne  und  zwar  von  James 
Tavlor  &  Comp.,  A.  Shanks  &  Son,  Russell,  Appleby  Brothers  und  Bowser 
&  Cameron  ausgestellt  und  beim  Einrichtungs-  und  Aufstellungsdienst  in  Ver- 
wendung, wobei  sie  zur  raschen  Durchführung  dieser  Arbeiten  äusserst 
nützlich,  ja  man  könnte  sagen,   unentbehrlich  waren. 

Diese  Dampfkrahne  waren  bezüglich  ihrer  Hauptanlage  wohl  wenig 
von  einander  verschieden,  bezüglich  der  Details  aber  bot  jeder  seine  Eigen- 
thümlichkeiten  und  es  sollen  dieselben  hier  in  ihrer  Wesenheit  besprochen 
werden. 

Ueber  die  verschiedene  Ausführung  der  Arbeiten  wollen  wir  hier  nicht 
weiter  aburtheilen,  da  die  Arbeit  bei  allen  wenigstens  entsprechend  war  und 
der  Preis,  welcher  dann  zunächst  massgebender  Factor  ist,  uns  nur  bezüg- 
lich des  Dampfkrahnes  von  Stothert  &  Pitt  (440  L.  St.)  und  jenes  von 
Appleby  Brothers  (425  L.  St.)  mitgetheilt  wurde. 

Die  sämmtlichen  Dampfkrahne  waren,  mit  Ausnahme  jenes  von  Russell, 
der  zum  Heben  von  Lasten  bis  5  Tonnen  eingerichtet  war,  für  6  Tonnen; 
sie  können  jedoch  auch  8  Tonnen  und  ausnahmsweise  noch  mehr  heben, 
wenn  man  dieselben  unterbaut.  Sie  hatten  alle  stehende  cylindrische  Röhren- 
kessel, nur  jener  von  Taylor  hatte  einen  viereckigen,  bloss  an  dereinen  Seite 
abgerundeten  Stehkessel.  Das  Gewicht  der  Kessel  dient  als  Gegengewicht  für 
die  zu  hebende  Last  und  sie  sind  auch  deshalb  entsprechend  ausserhalb  des 
Drehungszapfens  der  Krahne  angelegt.  Russell  und  noch  mehr  Shanks  dürften 
den  Kessel  zu  nahe  an  den  Drehungszapfen  gelegt  haben,  als  dass  dieser 
Zweck  vollkommen  erreicht  würde. 

Das  Material,  aus  welchem  der  Wagen  hergestellt  war,  war  meistens 
Walzeisen  oder  Blechträger,  nur  Appleby  und  Taylor  wenden  Gusseisen 
an.  Der  Wagen  des  letzteren  war  achträdrig,  während  die  übrigen  sämmtlich 
vierrädrig  waren.  Die  Ständer,  auf  welchen  die  Cylinder  etc.  montirt  sind, 
waren  nur  bei  Taylor  aus  Schmiedeisen.  Die  Streben  waren  bei  Russell, 
Stothert  &  Pitt  und  Shanks  aus  Holz,  bei  den  übrigen  aus  Blechträgern 
hergestellt. 

Die  vier  Bewegungen,  nämlich  das  Aufziehen  der  Lasten,  das  Aufheben 
der  Streben  selbst,  das  Umdrehen  der  Krahne  und  das  Fortbewegen  des 
Krahnes  sammt  seinem  Wagen*)  geschehen  durch  Anwendung  des  Dampfes. 


*)  Nur  der  Dampfkrahn  von  SHANKS  konnte  sich  nicht   selbstthätig  vorwärts  bewegen,    son- 
dern musste  mit  Meuschenkraft  geschoben  werden. 
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jedoch  bei  allen  war  der  Antrieb  anf  eine  eigenthümliche  Weise  eingerichtet. 
Bei  dem  Erahne  von  Stothert  &  Pitt  geschieht  der  Hauptantrieb  für  die 
hebende  und  drehende  Bewegung  um  seinen  Drehungszapfen  durch  Frictions- 
conuse,   so  dass  diese  Bewegungen  ohne  alle  Stusse  und  sehr  gleichförmig 
geschehen.  DerRussELL'sche  Erahn  hat  für  die  drehende  Bewegung  um  seinen 
Zapfen  auch   einen   Frictionsantrieb ,     aber   mittelst    einer   endlosen    Kette, 
welche    über    zwei    Rollen    geht    und    durch    eine   Schraube   entsprechend 
gespannt  werden  kann,  so   dass,    falls   die  Last  während   des  Drehens  auf 
irgend   ein  Hindernis«   stösst,    kein   Bruch  des  horizontalen  Zahnrades  statt- 
haben kann.  Die  Gebrüder  Appleby  haben  den  Mechanismus  für  die  Drehung 
um  den  Zapfen  und  die  selbsttätige  Bewegung  des  ganzen  Krahnes  auf  eine 
sinnreiche  Weise  combinirt;  das  grosse  horizontale  Zahnrad  nämlich,  welches 
gewöhnlich  an  dem  verticalen  Drehungszapfen  des  Krahns  festgekeilt  ist,  ist 
lose  und  kann  nach  Bedarf  mittelst  einer  Klaue  festgemacht  werden.  An  einer 
kurzen,  etwas   geneigten  Spindel  sind  zwei  Kegelräder  angebracht,    wovon 
eines  in  das  horizontale  Zahnrad,  das  andere  wieder  in  ein  Kegelrad  eingreift, 
welches  sich  an  einer  der   Axen  des  Krahnwagens  befindet.  Wird  nun  das 
horizontale  Zahnrad  mittelst  der  Klaue  fest  mit  der  verticalen  Drehungsspindel 
verbunden,  so  kann  der  Krahn  sich  nicht  vorwärts  bewegen,  aber  sich  um 
seinen  verticalen  Drehungszapfen  drehen,  indem  das  kleine  Getriebe,  welches 
mit  dem  horizontalen  Rad  in  Eingriff  ist  und  sich  auf  dem  Ständer  befindet,  um 
das  horizontale  Rad  herumbewegt  wird ;  wird  jedoch  die  Klaue  ausgehoben, 
daher  das  horizontale  Rad  lose  gemacht,  der  Ständer  mittelst  eines  eigenen 
Schliesshakens  mit  dem  Untergestelle  verbunden,  so  dass  er  sich  nicht  ohne 
dasselbe  drehen  kann,  so  wird  das  grosse  horizontale  Rad  gezwungen,  sich  zu 
drehen ;  es  treibt  somit  auch  die  Kegelräder  an  und  der  ganze  Wagen  sammt 
Krahn  wird  vor-  oder  rückwärts  geschoben.  Dieser  Krahn  ist  ferner  derart  ein- 
gerichtet, dass  das  Heben  der  Lasten  mit  zwei  Geschwindigkeiten  nämlich  mit 
Uebersetzungen  von  7  zu  1   und  von  28  zu  1  geschehen  kann,  was  manche 
Vortheile  darbietet. 

Der  Cylinderdurchmesser  bei  den  Krahnen  von  Stothert  &  Pitt  betragt 
7'/,",  bei  Shanks  7",  bei  Russell  nur  5'«/»".  Der  Kolbenhub  12"  resp.  10" 

und  10". 

Von  Taxgye  brothers  in  Birmingham  waren  bei  der  Aufstellung  der 
Ausstellungs-Objecte  eine  grössere  Anzahl  hydraulischer  Hebwinden  in  Ver- 
wendung. Sic  sind  aus  Schmiedeisen,  wiegen  60  Kilogramm  und  ein  Mann 
kann  damit  ein  Gewicht  von  200.000  Kilogramm  heben. 

Das  System  derselben  ist  genau  dasselbe  wie  jenes  der  hydraulischen 
Lochmaschinen  von  Tangye  Brotheus.  Nachstehende  Skizze  (Fiy.  3XJ  zeigt 
eine  Ansicht  derselben. 

Der  obere  Theil  der  Winde,  welcher  auf  demCylinder«  aufgeschraubt  ist, 
ist  aus  schmiedbarem  Gusseisen  und  bildet  ein  Reservoir,  welches  mit  Seifen- 
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wasser  gefüllt  ist.  In  demselben  befindet  sich  eine 
kleine  Pumpe ,  die  derart  eingerichtet  ist,  dass  der 
lange  horizontale  Hebel,  welcher  von  Menschenhand 
bewegt  wird,  auf  einen  Daumen  im  Innern  des  Reser- 
voirs wirkt,  der  mit  einem  kleinen  Kolben  in  Verbin- 
dung steht.  Dieser  arbeitet  in  einen  Pumpenstiefel  und 
ausserdem  sind  noch  zweiVentile  angebracht;  welche  ein 
entsprechendes  Einlassen  des  Seifenwassers  aus  dem 
Reservoir  in  den  hohlen  Cylinder«  gestatten;  in  diesen 
Cylinder  ist  der  schmiedeiserne  volle  Cylinder  c,  der 
gleichzeitig  den  Fuss  der  Winde  bildet,  genau  einge- 
passt.   Um  nun  eine  Last  zu  lieben,  wird  mittelst  der 

Pumpe  das  Seifenwasser  aus  dem  Reservoir  in  den  hohlen  Cylinder  a  gedrückt 
und  somit  derselbe  und  mit  ihm  der  Kopf  der  Winde  gehoben ;  will  man  die 
hydraulische  Winde  herabgehen  machen,  so  lässt  man  das  Wasser  aus  dem 
Cylinder  a  in  das  Reservoir  zurücktreten,  indem  man  durch  Lüften  des 
Verschlussventils  bei  b  die  directe  Verbindung  derselben  unter  einander 
herstellt. 

Am  unteren  Ende  des  Cylinders  a  befindet  sich  ein  Ansatz,  um  mittelst 
desselben  ebenso  wie  mit  dem  Kopfe  der  Winde,  Lasten  heben  zu  können. 

Diese  hydraulischen  Winden  sind  sehr  bequem  in  ihrer  Verwendung 
und  haben  besonders  in  England  schon  eine  ausgedehnte  Anwendung 
gefunden. 


Den  Ausstellern  dieser  Classe  wurden  von  der  internationalen  Jury 
folgende  Auszeichnungen  zuerkannt  *) : 

Ausser  Concurs : 

Graffenstadencr  Maschinenfabrik  (Baron  von  Bussiere,  Präsident  des 
Verwaltungsratb.es,  Jury-Mitglied),  für  eine  horizontale  Dampfmaschine. 

Grosser  Preis : 
C.  F.  Hirn  in  Logelbach  (Frankreich),   für  telodynamische  Kabel. 

Goldene  Medaillen: 
Lecouteux  in  Paris ,   für  eine  verticale  Dampfmaschine. 
Houget  &  Tjcston  in  Verviers  und  Demeuse,  Houget  &  Comp,  in  Aachen, 
für  horizontale  Dampfmaschinen. 


*J  Von  Seite  Oesterreichs  befand  sieh  in  dieser  Classe  kein  Aussteller. 


D.   Red, 
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P.  Boyer  in  Lille,  für  eine  horizontale  Dampfmaschine. 
Thomas  &  T.  Powel  in  Ronen,  für  verticale  Dampfmaschinen. 
Le  Gavrian  *  Sohn  in  Lille,  für  eine  horizontale  Dampfmaschine. 
Piarron    de  Mondesir,    Lehaitre    *  Julienne  ,    Frankreich,    für  die 
Gesammtanordnung  der  Ventilationsvorrichtungen  im  Ausstellüngs-Palaste. 

J.  J.  Rieter  &  Comp,  in  Winterthur,  für  die  Fabrikation  der  Kabel  für 
telodynamische  Transmission. 

Ausserdem  wurden  den  Ausstellern  dieser  Classe  32  silberne  und 
4  bronzene  Medaillen,  den  Hilfsarbeitern  eine  silberne  und  eine  bronzene 
.Medaille  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  ('lasse  beträgt  somit: 

Grosser  Preis 1j 

Goldene  Medaillen 7< 

Silberne  „         33> 

Bronzene        
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DIE  MASCHINEN 

ÖEK 

A  L  L  G  E  M  E  I  N  E  N    M  E  C  H  A  N  I  K. 


CLASSE    LI II. 


I.   DIE   MOTOREN. 


Bericht  von  Herrn  KARL  JENNY,    k.  k.  Bergrath,    q.  ö.   Professor  am 

K.  K.   POLYTECHNISCHEN  INSTITUTE   IN    WlEN,   MITGLIED   DER   JlJRY  DIESER  CläSSE. 


ALLGEMEINES. 

Jjei  dem  Aufschwünge  der  heutigen  Industrie  in  allen  Culturstaaten,  den 
immer  mehr  sich  ausdehnenden  Verkehrsmitteln  und  der  bekannten,  unbestreit- 
baren Thatsache,  dass  gerade  durch  Vervollkommnung  des  Maschinenwesens 
die  mächtigsten  Hebel  für  industrielle  Thätigkeit  gewonnen  und  bereits  auch 
die  glänzendsten  Erfolge  erzielt  wurden,  stand  es  schon  auf  der  inter- 
nationalen Ausstellung  zu  London  im  Jahre  1862  zu  erwarten,  dass  mecha- 
nistische Apparate  und  Maschinen  der  verschiedensten  Art  auf  eine  hervor- 
ragende und  grossartige  Weise  vertreten  sein  werden. 

Diese  Erwartungen  wurden  bei  dem  Eintritte  in  die  imposanten ,  aus- 
schliesslich dem  Maschinenwesen  gewidmeten  Räumlichkeiten  des  westlichen, 
und  eines  grossen  Theiles  des  östlichen  Annexes  auf  der  Londoner  Ausstellung 
fast  noch  übertroffen*). 


*)  Die  Maschinen  Englands  beanspruchten  ungefähr  die  eine  Hallte  dieser  Räumlichkeiten  von 
so  beträchtlicher  Ausdehnung,  wahrend  die  andere  Hälfte  den  .Maschinen  der  fremden  Lander: 
Frankreich,  Italien,  Oesterreich,  Zollverein,  Belgien,  Schweiz.  Schweden  und  Norwegen.  Vereinigte 
.Staaten  von  Nordamerika  etc.  gewidmet  war. 
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und  doch,  in  welch'  gesteigertem  Verhältnisse  waren  die  Maschinen 
auf  der  Pariser  Weltausstellung  des  Jahres  18G7  vertreten.  Man  sagt,  die 
Grössen  der  beiden  letzten  Weltausstellungen  zu  London  und  Paris  stünden 
in  dem  Verhältnisse,  wie  die  Zahlen  5:8;  in  Hinsicht  auf  die  Maschinen  ist 
das  Verhältniss  gewiss  ein  noch  steigenderes.  Der  grösste,  äusscrste 
Gürtel  .des  sogenannten  Palastes  war  den  Maschinen  allein  gewidmet  und 
iiberdiess  hatte  jedes  der  bedeutenderen  industriellen  Länder  im  Parke  noch 
grössere  oder  kleinere  sogenannte  Hangars,  insbesondere  Frankreich  mehrere 
solche,  wie  den  grossen  Hangar  du  Nord  unserer  Classe  und  der  Classe  54, 
den  Hangar  für  die  französischen  Ackerbau-Maschinen,  den  Hangar  sur  la  berge 
de  hi  Seine  (auf  dem  Ufer  der  Seine),  den  Annex  des  Creusot,  ein  Gebäude,  in 
welchem  das  grösste  und  berühmteste  Etablissement  Frankreichs  (Kohlengruben, 
Eisenwerke  undConstruetions-Ateliers  von  Schneider  &  Comp.)  seine  Maschinen 
ausstellte  etc.,  und  eine  nicht  unbeträchtliche  Zahl  von  Maschinen  befand  sich 
im  Parke  unter  freiem  Himmel. 

Unter  dieser  ungeheueren  Menge  von  Maschinen  fanden  sich  nun  freilich 
nur  wenige  eigentliche  Neuheiten,  oder  solche  von  hoher  praktischer  Bedeu- 
tung; doch  wir  glauben,  der  Werth  einer  Weltausstellung  in  der  erwähnten  Hin- 
sicht hängt  mit  von  der  Anzahl  glücklich  gewonnener  Verbesserungen  bereits 
praktisch  erprobter,  zum  Bedürfnisse  gewordener  Maschinen  ab;  von  der 
geschickten  Realisirung  bereits  richtig  erkannter,  principieller  Gedanken. 
Wären  zu  Watt's  Zeiten,  um  uns  eines  etwas  grellen  Vergleiches  zu  bedienen, 
Weltausstellungen  gewesen,  der  grosse  Mann  hätte  gewiss  mit  seiner  Dampf- 
maschine die  höchste  Auszeichnung  gewonnen,  obgleich  die  bewegende 
Kraft  des  Dampfes  längst  bekannt  und  auch  die  Dampfmaschine  zu  dieser 
Zeit  keine  Neuheit  mehr  war. 

Das  Streben,  Verbesserungen  zu  erreichen,  war  in  den  letzten 
Jahren  vom  schönsten  Erfolge  gekrönt  und  muss  man  mit  Rücksicht  auf  den 
kurzen  Zeitraum  von  5  Jahren  seit  der  Londoner  Ausstellung  den  Fortschritt 
einen  ganz  ansehnlichen ,  ja  überraschenden  nennen.  Der  kundigste  und 
gewiegteste  Fachmann  konnte  gewiss  noch  immer  auf  der  AVeltausstellung  des 
.1  .ihres  1867  zu  Paris  vieles  Interessante  und  höchst  schätzeuswerthesMateriale 
und  wohl  auch  manches  ihm  Neue  vorfinden. 


Nach  der  Aufgabe,  die  uns  hier  geworden,  haben  wir  über  die  Motoren 
der  Classe  53,  d.  i.  über  die  Dampf-,  Luft-  und  Gasmaschinen,  überhaupt  über 
die  thermodynamischen  und  elektrodynamischen  Kraftmaschinen,  die  hydrau- 
lischen und  andere  Motoren  zu  berichten.  Bei  der  schon  erwähnten  ungeheueren 
Ausdehnung  des  Maschinenwesens  auf  der  Pariser  Weltausstellung  des  Jahres 
1867  können  wir  in  dem  beschränkten  Baume  unseres  Berichtes  anmöglich 
alle  hervorragenden  Gegenstände  und    alle  diejenigen,    zu   deren  Kenntniss 
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und   genauen   Einsicht   der   Construction   wir  gelangten,    zur   Besprechung 
bringen. 

Die  beispiellose  Ueberfüllung  war  das  überwältigendste  Moment  der 
letzten  internationalen  Ausstellung  zu  Paris.  Wir  werden  uns  aber  bemühen, 
über  die  oben  angeführten  Maschinen  doch  einen  allgemeinen  Ueberblick, 
über  den  gegenwärtigen  Stand  der  bezüglichen  Constructionen  überhaupt  ein 
Bild  zu  geben  und  uns  darauf  beschränken,  speciell  auf  diejenigen  neueren 
Constructionen  einzugehen,  die  entweder  durch  ihre  Vervollkommnung  oder 
Vorzüglichkeit  im  praktischen  Leben  bereits  einen  hervorragenden  Rang 
errungen  oder  trotz  ihrer  völligen  Neuheit,  und  daher  den  noch  mangelnden 
Erfahrungen  darüber,  doch  in  Zukunft  zu  solchen  Errungenschaften  Aussicht 
haben,  oder  endlich  durch  weitere  glückliche  Combinationen  Nutzen  gewähren 
könnten.  Wenn  wir  neben  den  gegebenen,  vollständigen  Plänen  in  dem 
beschreibenden  Theile  solcher  speciell  zu  besprechenden  Gegenstände  für 
unsere  nächsten  Fachgenossen  mitunter  etwas  zu  eingehend  geworden  — 
obgleich  wir  uns  bemühten,  in  dieser  Beziehung  möglichst  kurz  zu  sein  —  so 
bitten  wir  diesen  Vorgang  dadurch  zu  entschuldigen,  dass  wir  eben  auch 
bei  der  hohen  Wichtigkeit  des  Maschinenwesens  solche  Männer  im  Auge 
hatten,  deren  Beruf  wohl  mechanische  Kenntnisse  voraussetzt ,  deren  geistige 
Kraft  aber  hauptsächlich  nach  anderen,  für  sie  noch  wichtigeren  Richtungen 
in  Anspruch  genommen  ist. 


I.  DIE  THERMODYNAMISCHEN  KRAFTMASCHINEN. 

Wir  zählen  zunächst  zu  den  thermodynamischen  Kraftmaschinen 
diejenigen  motorischen  Maschinen,  bei  denen  die  Wärme  als  bewegendes 
Agens  auftritt  und  insbesondere  Dämpfe  und  Gase,  vornehmlich  auch  die 
atmosphärische  Luft,  als  vermittelnde  Körper  dienen  j  es  gehören  also  hieher : 

A.  Die  Dampf-Kraftmaschinen. 

1.  Die  Was serdampfm aschine 

a)  mit  gesättigtem  Dampfe, 

b)  mit  überhitztem  Dampfe. 

2.  Die  Aether-Dampfmaschine  von  du  Tremblay. 

3.  Die  Ammoniak-Dampfmaschine. 

B.  Die  Gas-Kraftmaschinen. 
1.  Mit  erhitzter,  reiner  atmosphärischer  Luft,   sogenannte  ca  lorische 
Maschinen, 

a)  die  offene  calorische  Maschine, 

b)  die  geschlossene  calorische  Maschine. 
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2.   Mit  einem  Gemenge  von  Luft  und  Leuchtgas;  eigentliche  im  tech- 
nischen Leben  sogenannte  Gasmas e h inen. 

\lle  diese  Motoren  waren,  die  meisten  auch  in  zahlreichen  Exemplaren, 
auf  der  Ausstellung  vertreten,  mit  Ausnahme  der  Aether-Dampfmasch.ne  von 
i,r  Tremblay  -  welche  auch,  wie  sich  heutzutage  auf  wissenschaftlichem 
Wege  oder  vom  rein  theoretischen  .Standpunkte  nachweisen  lässt,  keine 
besseren  Erfolge  erreichen  kann,  als  die  einfache  Wasserdampfmaschine. 
Diese  Idee  ist  also  aufzugeben. 

In  grosser  Menge  waren  die  Wasserdampfmaschinen  und  zwar  in 
191  Exemplaren  (die  mit  ihren  Arbeits-  oder  Werkzeugsmaschinen  verbun- 
denen Dampf-Motoren,  die  Locomotiven  für  Eisenbahnen  und  gewohnliche 
Strassen,  SchirTsmaschinen  etc.  nicht  mit  eingerechnet)  sowie  auch  in  höchst 
interessanterWeise  die  Gas-,  Heissluft-  und  calorischen  Maschinen  ausgestellt. 
Endlich  waren  auch  von  den  elektrodynamischen  Maschinen,  den  eigentlichen 
Elektromotoren,  im  Maschinenräume  Englands  zwei,  durch  eine  sinnreiche 
Verbesserung  bemerkenswerthe  Exemplare,  welche  wir  später  besprechen 
werden,   zu  sehen. 

A.  DIE  DAMPF-KRAFTMASCHINEN. 

Unter  den  thermodynamischen  Motoren  spielt  natürlicher  Weise   unsere 
Dampfmaschine  mit  gesättigten  Wasserdämpfen  die   hervorragendste  Rolle. 
Die   strenge  Anwendung    des  überhitzten    Dampfes   allein,    welche   auf   der 
letzten  Ausstellung  in  London  noch  in  sehr  sinnreicher  Weise  zu  sehen  war: 
in  Scotts  Regenerator  und  Wenham's  Locomobile,  ist  vom  Schauplatze  fast 
verschwunden.   Die  bekannte  Schwierigkeit  in  der  Erhaltung  der  beweglichen 
Theile  und  der  Dichtungen  dieser  Betriebsmaschinen  ist  -  vermöge  der  hohen 
Temperatur   und  der  Eigenschaft   dieses  Fluidums,    alle  und  jede  damit  in 
Berühruno-  kommende  Feuchtigkeit  aufzunehmen,  -  bisher  nicht  überwunden 
oder  es  ist  die  Construction  dieser  Theile  doch  mit  grosser  Umständlichkeit 
verbunden.    Die  heutigen  Bestrebungen  sind  in  dieser  Beziehung  meist  dahin 
gerichtet,   möglichst  reinen,   vom  Gehalte  flüssigen,  mechanisch  mitgerissenen 
Wassers  befreiten,    sogenannten   gemischten  oder    nur  schwach  überhitzten 
Dampf   zur   Anwendung  zu  bringen.     Die  dahin   zielenden   Mittel    erscheinen 
aber  um  so  wichtiger,      als   man  bei  der    Erzeugung  des  Dampfes  in    den 
neuen    Dampfkessel-Gonstructionen     lebhaftere    Wasserstrinnungen     hervor- 
zurufen sucht,  um  eine  schnellere  Wärmezuführung  zu  erreichen. 

Diese,  durch  die  Art  der  Wärmezuführung  selbst  erzeugten  Strömungen 
und  Bewegungen  in  dem  im  Kessel  befindlichen  noch  flüssigen  Wasser, 
führen  aber  leicht  dazu,  auch  einen  grösseren  Wassergehalt  im  Dampfe  selbst 
verursachen    und   muss   daher   dieser  so   erzeugte,    nasse   Dampf   wieder 
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vom  Wassergehalte  befreit  werden.  Wir  werden  in  dem  Folgenden  die 
neuesten  Construetionen  dieser  Art  in  ihren  Einzelheiten  besprechen. 

Was  die  Schnelligkeit  der  Erzeugung  hochgespannter  Dämpfe  anbelangt, 
hat  man  höchst  überraschende  Resultate  erzielt.  Eine  bedeutende  Ausdehnung 
hat  in  neuerer  Zeit  die  Anwendung  und  Beimengung  des  überhitzten  Dampfes 
bei  den  Schiffsmaschinen ,  insbesondere  der  englischen  und  amerikanischen 
Marine  gewonnen. 

Wir  beginnen  mit  den  Erzeugern  solcher  gesättigten  und  überhitzten 
Wasserdämpfe  (gäierateurs  ä  vapeur)  ,  d.  i.  mit  den  sogenannten  Dampf- 
erzeugungs-Apparaten. 

1.  DIE  DAMPFERZEÜGUNGS-APPARATE. 

Es  ist  eine  merkwürdige  Erscheinung,  dass  ungeachtet  der  vielen  und 
mannigfaltigen,  neu  auftauchenden  Formen  und  Anordnungen  bei  Dampf- 
kesseln sich  doch  noch  immer,  wenigstens  für  stationäre  Dampfmaschinen, 
die  einfachen  kreiscylindrischen  Formen  mit  horizontaler  oder  nahezu  hori- 
zontaler Axe,  als  ein  einziges  Gefäss  mit  einem  durchlaufenden  oder 
parallelen  Rohre,  oder  höchstens  mit  zwei  durch-  oder  parallel-laufenden 
Nebenröhren,  am  meisten  verbreitet  finden.  Die  in  neuerer  Zeit  so  dringend 
gewordene  Forderung,  auf  eine  möglichst  schnelle  Weise  im  kleinen  Räume 
beträchtliche  Dampfmengen  von  hoher  Spannung  zu  erzeugen,  hat  die  Erfin- 
dung der  Röhrenkessel  und  ihre  mannigfaltigen  Abänderungen  hervorgerufen 
und  ist  hiermit  ein  bedeutender  Schritt  in  der  Vervollkommnung  der  Dampf- 
erzeugungs-Apparate,  insbesondere  für  die  Locomotiv-  und  Schiffskessel, 
gemacht  worden. 

In  Bezug  auf  Sicherheit  gegen  die  Gefahr  von  Explosionen  stehen 
erfahriingsmässig  die  obenerwähnten  grosstheiligen  Apparate  den  klein- 
theiligen,  d.  i.  solchen  Apparaten,  die  aus  kleineren  Gefässtheilen  zusammen- 
gesetzt sind,  bedeutend  nach,-  und  trotz  dem  sieht  man  jene  erwähnten 
einfachen  Formen  gerade  in  der  grossen  Industrie,  wo  sonst  jeder  wirkliche 
Fortschritt  und  jede  die  Ausbeute  begünstigende  Verbesserung  so  gerne 
aufgenommen  wird,  doch  noch  immer  am  meisten  verbreitet.  England, 
Frankreich,  Belgien,  die  deutschen  Länder  und  die  Vereinigten  Staaten  von 
Nordamerika  haben  bis  nun  die  grössten  Ziffern  von  diesen  erstgenannten 
Construetionen  zu  verzeichnen  und  gegenwärtig  ist  man  bei  einem  der 
neuesten  Apparate  zu  dieser  einfachen  Form  zurückgekehrt. 

In  England  und  Belgien  findet  man  insbesondere  die  sogenannten  Corn- 
wall-Kessel  (Systeme  de  Comouailles)  mit  innerer  Heizung,  in  Frankreich  das 
System  mit  grossen,  unterhalb  des  Hauptkessels  liegenden  Siedern  (bouilleurs) 
oder  bei  Zwischenfeuerungen  mit  Vorwärmern  (rechauffeurs)  stark  vertreten 
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und  ebenso  ist  dies  in  den  deutschen  Staaten  und,  wie  man  uns  mittheilte, 
in  der  nordamerikanischen  Union  der  Fall. 

Diese  Thatsachen  traten  auch  auf  der  Ausstellung  hervor.  Die  erwähnten 
Typen  waren  in  grosser  Zahl  vertreten.  Nur  bei  Locomobilen  und  den  halb- 
stationären  Maschinen  (mackines  locomobiles  et  mi-fixes)  ist  die  verticale 
Aufstellung  und  auch  der  Röhrentypus,  namentlich,  wenn  es  sich  um  Raum- 
ersparniss  handelt,  vielfach  angewendet. 

Unter  den  Röhrenkesseln  nimmt  gegenwärtig  der  FiELD'sche  Kessel  den 
ersten  Rang  ein.  Er  arbeitet  bekanntlich  mit  einem  geringeren  Kohlenauf- 
wande,  hat  bei  demselben  Volumen  die  bedeutendste  Heizfläche  und  bietet 
eine  überraschend  schnelle  Dampfentwicklung  dar;  als  äusserst  interessant 
und  mit  dem  FiELD'schen  Kessel  verwandt  können  wir  den  neuen  HowARn'schen 
Kessel  nicht  ungenannt  lassen.  Ein  solcher  Kessel  war  zur  Dampferzeugung 
für  die  in  der  Ausstellung  arbeitenden  Maschinen  Englands  im  Betriebe.  Da 
derselbe  nicht  in  die  Classe  53  gehört,  haben  wir  denselben  aus  unserem 
Berichte  ausgeschlossen  *). 

Ein  vortrefflicher  Gedanke  liegt  dem,  im  nördlichen  Hangar  der  Classe  53 
ausgestellt  gewesenen  neuen  ScHMiTz'schen  Kessel  zu  Grunde.  Bei  dieser 
Kessel-Construction  wird  eine  Strömung  nach  der  Krümmung  des  Kessels 
erzeugt,  wir  nennen  ihn  daher :  K  e  s  s  e  1  m  i  t  C  i  r  c  u  1  a  r  s  t  r  ö  m  u  n  g ;  und  ist 
diese  Construction  als  das  Neueste  zu  bezeichnen,  was  bezüglich  der  in 
Rede  stehenden  Richtung  auf  der  Ausstellung  zu  sehen  war. 

Ein  neuer,  höchst  raffinirt  alisgedachter  Röhrenapparat  ist  endlich 
der  ebenfalls  in  diesem  Hangar  ausgestellt  gewesene  BELLEViLLE'sche  Dampf- 
kessel j  wir  behalten  uns  vor,  über  diese  neuesten  Constructioncn  noch  aus- 
führlich zu  sprechen. 

Als  eine  nicht  uninteressante  Neuheit  bezüglich  der  Her  stell  ungs- 
weise  erwähnen  wir  hier  noch  die  von  Eugene  Imbert&Comp.  zuSt.Thamond 
(Loire)  auf  die  Ausstellung  gebrachten,  geschweissten  Dampfkessel  ohne  Ver- 
nietungen. Es  werden  von  dieser  Firma  nicht  nur  kleinere  solche  Röhrenappa- 
rate von  schwieriger  Form  einstückig  hergestellt,  sondern  auch  Röhren,  virolles 
etc.  vonlm  bis  l-m5  Durchmesser  bei  beträchtlicher  Länge  und  ganz  schwacher 
Blechstärke  (5mra  — 6 mm)  zusammengeschweisst.  Die  Basis  dieses  Verfahrens 
bildet  ein  eigenthümliches  Pulver  oder  Brandzeug,  mit  welchem  die  nur  bis 
zur  dunklen  Rothglühhitze  vorgewärmten  Schweissstücke  und  Schweissstellen 
bestreut  werden.  Die  Operation  soll  das  Verbrennen  der  Bleche  gänzlich 
vermeiden  und  bedarf  keiner  besonders  geschickten  Arbeiter.  Die  vom  Herrn 
Philippon,  dem  Unternehmer  der  Ventilation  des  Ausstellungsgebäudes,  im 
Parke    aufgestellte    SOpferdekräftige    Locomobilc    enthielt    einen    solchen 


*)  Vgl.  darüber  den  Bericht  des  Herr»  A.  Scharff,  S.  '20  ff.  dieses  Heftes. 
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iMBERT'schen  Kessel  mit  Siedern  und  innerer  Heizung  von  O'n750  Durch- 
messer vollständig  geschweisst.  Die  Erzeugung  solcher  geschweissten  Gelasse 
ohne  Nieten  dürfte  für  viele,  dem  Maschinenwesen  auch  ferner  hegende 
Fabrikationszweige  von  Interesse  sein. 

A.   DIE   RAUCHVERZEHRUNGS-APPARATE. 

Ein  eben  so  wichtiger,  als  auch  schwieriger  Gegenstand,  mit  welchem 
man  sich  schon  seit  längerer  Zeit,  insbesondere  in  dem  stark  bevölkerten, 
industriellen  Frankreich  vielfältig  beschäftigt,  ist  die  Construction  von 
rauchverzehrenden  Apparaten  (appareils  fumivores).  Man  ist  in  dieser 
Richtung  seit  der  Londoner  Ausstellung  kaum  etwas  weiter  gekommen. 

Die  vielen,  angeblich  Rauch  verzehrenden  Apparate  auf  der  letzten 
Ausstellung  und  das  häufige  Rauchen  der  kolossalen  Essen  im  Parke 
berechtigen  zu  dem  Ausspruche,  dass  wenigstens  die  in  Thätigkeit  gewesenen 
Apparate  ihren  Zweck  nach  dieser  einen  Richtung  noch  nicht  vollkommen 
erfüllen.  Gleichwohl  können  wir  an  dieser  Stelle  die  Bemerkung  nicht 
unterdrücken,  dass  umgekehrt  das  Verschwinden  des  schwarzen  Rauches 
durchaus  weder  auf  die  Zweckmässigkeit  und  Vorzüglichkeit  der  angewandten 
Apparate  noch  insbesondere  auf  eine  Ersparung  oder  günstigere  Ausnützung 
des  Brennmateriales  schliessen  lassen  würde.  Der  schwarze  Rauch  enthält 
kaum  einige'  Tausendtheile  von  dem  Gewichte  des  Brennmateriales ,  aus 
welchem  er  hervorging. 

Die  in  dieser  Frage  herantretenden ,  schwierig  zu  bemessenden  und 
meist  gleichzeitig  zu  erfüllenden  Anforderungen  bestehen  darin ,  im  Feuer- 
raume  die  erforderliche  Temperatur  zu  erzeugen,  dem  Brennstoffe  eine 
hinreichende,  aber  nicht  zu  grosse  Menge  von  atmosphärischer  Luft 
zuzuführen,  diese  Luft  und  die  Heizgase  gehörig  mit  einander  zu  mengen, 
die  beim  Zuführen  des  Brennstoffes  sich  entwickelnden  Producta  der  unvoll- 
kommenen Destillation  über  eine*  bereits  glühende  Brennstoffschichte  zu 
führen  oder  mit  bereits  lebhaft  brennenden  in  Contact  zu  bringen,  d.  i.  den 
Rauch  zu  verzehren,  zeitweise  die  Zugwirkung  zu  erhöhen,  und  die  aus  dem 
Feuerraume  sich  entwickelnden  Heizgase  nicht  zu  schnell  mit  kühleren  Ober- 
flächen in  Berührung  zu  bringen,  sondern  deren  Wärme  nach  und  nach  und 
möglichst  vollständig  an  den  Ort  zu  leiten,  wo  sie  nutzbringend  wird ;  um  so 
einerseits  den  Brennstoff,  wieder  einfach  lautende  wissenschaftliche  Ausspruch 
sagt,  vollständig  in  Kohlensäure  und  Wasser  zu  verbrennen,  andererseits  die 
dabei  sich  entwickelnde  Wärmemenge,  also  auch  den  Brennstoff  mittelst  der 
Feuerungsanlage  möglichst  vortheilhaft  auszunützen. 

In  manchen  Fällen  tritt  hier  wohl,  namentlich  inmitten  oder  in  der  Nähe 
grosser  Städte ,  trotz  dem  theueren  Brennmaterial,  dessen  Mehrverbrauch 
gegen  die  Rauchverzehrung  doch  noch  in  den  Hintergrund. 
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Mann  kann  unter  den  heutigen,  sogenannten  rauchverzehrenden  Apparaten 
oder  schlechtweg  Rauchverzehrern  drei  Hauptarten  unterscheiden: 

1.  solche  Apparate,  bei  welchen  durch  eine  besondere  Ofenconstruction, 
durch  die  Construction  des  Rostes,  Feuerherdes,  der  Gaszüge  etc.  die  Rauch- 
verzehrung  bewirkt  wird:  Rauchverzehrer  mit  mechanistischen 
Apparaten;  es  gehören  hieher : 

Feuerherde  mit  übereinanderliegenden,  geneigten,  seitlich  angeordneten 
Rosten, 

mit  Stufenrosten  (grilles  en  gradins), 
mit  beweglichen  Rosten  (grilles  mobiles), 
mit  Beschickungstrichtern  (trdmies)  etc., 
mit  rückwärtiger  Flamme  (äppareüs  ä  flamme  renversee)  ; 

2.  Apparate,  bei  welchen  durch  zeitweilige  Erhöhung  der  Zugwirkung 
mittelst  Zuführung  von  Dämpfen  oder  Gasen  etc.  die  Rauehverzehrung 
erfolgen  soll,  insbesondere 

durch  Einblasen  von  Luft, 

„     Dampf  (fiunioores  ä  vapeur  insufflee), 
n  „     überhitztem  Dampf, 

B  „  „    Luft  und  Dampf; 

also  überhaupt   durch  Anwendung    saugender  Strahlgebläse;    Rauchver- 
zehrer mit  Strahl  geblasen; 

3.  Apparate,  bei  welchen  beide,  in  1.  und  2.  erwähnten  Mittel  verwendet 

werden. 

Von  diesem  Gesichtspunkte  aus  lassen  sich  alle  auf  der  Ausstellung 
gewesenen  und  auch  sonst  bis  nun  bekannt  gewordenen  Rauchverzehruugs- 
apparate  gruppiren. 

a)  RAUCHVERZEHRER  MIT  MECHANISTISCHEN  APPARATEN. 
»    In  die  erste  Kategorie  gehörend  und  von  äusserst  einfacher  Construc- 
tion ist 

der  Rauchverzehrer  (fumivore)  von  de  Chodzko.  —  Dieser  in  Fig.  I 
und  2  skizzirte  Apparat  besteht  aus  einem  gewöhnlichen  Roste  A,  auf  welchen 


Fig.  1. 


Fig.  2. 
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das  Brennmateriale  zunächst  eingebracht,  und  aus  einem  zweiten  kleineren,  um 
eine  Etage  niederer  liegenden  Roste  /?,  auf  welchen  der  Heizer  von  Zeit  zu 
Zeit  die  auf  dem  Roste  A  brennende  Kohle  oder  gebildeten  Coaks  herabschiebt. 
Ein  aus  feuerfesten  Ziegeln  hergestelltes  Gewölbe  C  ober  dem  zweiten  Roste 
und  etwas  seitwärts  der  Feuerbrücke  veranlasst  die  aus  dem  Räume  A 
entströmenden  Producte  der  trockenen  Destillation  über  die  weissglühende 
Coaksschicht  auf  B  zu  streichen  und  so  ihre  höhere  Oxydation  oder  voll- 
kommenere Verbrennung  zu  begünstigen.  Der  Heizer  hat  mit  der  Lüftung  des 
oberen  Rostes  A  fast  nichts  zu  thun;  es  reicht  hin,  auf  diesen  Rost  das 
Brennmateriale  gleichmässig  aufzutragen  und  in  regelmässigen  Pausen  dem 
zweiten  Roste  zuzuführen,  dessen  Reinigung  um  so  leichter  wird,  je  voll- 
kommener die  Verbrennung  stattgefunden.  Es  reichen  in  der  Regel  einige 
Schürungen  mit  einer  einfachen  Stange  hin ,  um  die  Asche,  die  erdigen  und 
nicht  brennbaren  Theile  zu  beseitigen.  Nach  Versuchen,  welche  mit  der 
CHODZkVschen  Anordnung  von  Seite  der  Academie  des  arts  et  metiers  und 
auch  von  Herrn  Girardon,  Director  der  Ecole  centrale  lyonnaise  abgeführt 
wurden,  und  deren  Resultate  die  Mitglieder  der  Jury  einsehen  konnten,  war 
auch  die  Ersparung  an  Brennmateriale  angeblich  eine  ganz  ansehnliche,  im 
Mittel  bei  20«/0. 

Wenn  nun  gleich  alle  dort  angeführten  Zahlen  nach  unserer  Meinung 
zu  hoch  gegriffen  scheinen,  so  geht  doch  aus  anderweitigen  Mittheilungen 
von  hochachtbarer  Seite  hervor,  dass  mit  der  CHODZKo'schen  Disposition 
günstige  Resultate  zu  erzielen  sind. 

Die  Beischaffung  derselben  kostet  nur  wenig  —  einige  Ziegel  und  zwei 
Reihen  von  Roststäben  —  und  kann  die  Herstellung  sowohl  bei  äusserer  als 
auch  innerer  Heizung  von  einem  Maurer  und  einem  Handlanger  in  einem 
Tagwerke  vollzogen  werden. 

Zeh's  Feuerungsanlage.  —  Zu  den  Rauchverzehrern  mit  mechanistischen 
Vorrichtungen  gehört  auch  die,  in  der  Maschinenabtheilung  Oesterreichs 
ausgestellt  gewesene  Feuerungsanlage  sammt  dem  besonderen  Detail  des 
Rostes  vom  Herrn  Oberingenieur  Zeh.  Dieser  Apparat  ist  nach  den  heut- 
zutage anerkannt  besten  Grundsätzen  angelegt.  Er  enthält  einen  beweg- 
lichen Rost,  dessen  Neigung  gegen  die  Feuerbrücke  zu  bedeutend  geringer 
ist,  als  der  Abrutschungswinkel  der  Kleinkohle ,  für  welche  er  sich  besonders 
eignet.  Die  Roststäbe  liegen  nach  der  Quere  *),  wodurch  ihre  Längendimension 
kleiner  ausfällt,  und  werden  in  einer  dazu  normalen  Richtung  bewegt.  Diese 
Bewegung  geschieht  bei  den  ZEH'schen  Rosten  auf  zweierlei  Weise :  entweder 
erhalten  nur  die  Längenbarren,  auf  welchen  die  Roststäbe  aufliegen,  eine 
hin-  und  hergehende  Bewegung,  oder  es  wird  den  Roststäben  selbst  eine  kleine 


*)  Bei  neueren,  in  Wien  zu  sehenden  Constructionen  auch  wieder,  wie  gewöhnlich,  nach  der 
LSnare. 
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hin-  und  hergehende  Drehbewegung  erthcilt,  während  ihr  Auflager  fest  und 
unbeweglich  bleibt.  In  beiden  Fällen  kann  diese  Bewegung  von  der  Dampf- 
maschine ans  mittelst  einer  Herzscheibe  bei  kleiner  oder  grosserer  zu 
variirender  üeberseteung,  oder  auch,  was  wohl  weniger  zn  empfehlen  durch 
den  Heizer  selbst  mittelst  eines  Handhebels  geschehen.  Es  ist  übrigens 
Vorsorge  getroffen,  die  Bewegungswiderstände  nach  Thunlichkeit  herabzu- 
mindern, indem  namentlich  die  beweglichen  Stützen  und  die  Längsbarren  auf 
Sehneiden  gelagert  sind;  diese  letzteren  sind  auch,  um  sie  vor  Erhitzung 
zu  wahren,    ziemlich  tief  unterhalb  der  Roststäbe  angebracht. 

Die  Beschickung  des  Rostes  geschieht  durch  einen,  ganz  vorne  am  Appa- 
rate angebrachten  Kohlenbehälter  mit  zum  Verändern  eingerichteter  Zufuh- 
rungsspalte,  nach  Massgabe  der  gewünschten  Höhe  der  Brennstoftschichte  m 
regelmässiger  und  stetiger  Weise.  Es  ist  bei  dem  ZEn'schen  Apparate  Bedm- 
JnK  mit  bedeutend  verkleinertem  Brennstoffe,  wie  schon  oben  erwähnt,  oder 
ndt  Kleinkohle  zu  heizen,  welche  dann  auch  durch  jene  oben  besprochene 
Bewegung  der  Roststäbe  eontinuirlich  weiter  geschoben  wird.  Die  sich 
bildende  Schlacke  wird  in  einer,  an  die  tiefste  Stelle  des  Rostes  sich  anschlies- 
senden Schlackenkammer  aufgefangen. 

Von   den  beiden  Seiten    des  Rostes   erhebt    sich  wie  gewöhnlich   das 
Mauerwerk  des  Heizraumes,    der  nach  oben  zu  mit  einem  starken  Gewölbe 
und  einer  dicken  Aschenschichte  umgeben  ist,  und  dem  Grundsätze  folgt,  dass 
die  aus  dem  Brennmateriale  sich  entwickelnde  Flamme  und  die  Heizgase  nicht 
zn  früh  die  kühleren  Wände  des  Kessels  treffen  sollen.   Die  von  Seite  des 
niederösterreichischen  Gewerbevereines  im  Jahre  1865  abgeführten  Versuche 
zur  Bestimmung  der  Heizkraft  unserer  inländischen  Kohle    haben  auch  zu 
sehr    befriedigenden   Resultaten    über    den    in    Rede    stehenden    Zeh  sehen 
Apparat,    dessen  man  sich  hiebei  bediente  und  der  auch  in  Paris  ausgestellt 
war   geführt.    Es  zeigte  sich  hiebei,  dass  an  den  höchsten  Stellen  des  Rostes 
wenig   Asche    und   fast    nur   Kohle ,   welche    dann    noch    einmal   auf  den 
Beschickungsbehälter,   beziehungsweise    Rost,    aufgegeben   wurde,    an  den 
niedersten  Punkten  des  Rostes  Mos  Asche  durchfiel.    Die  grösste  Hitze   fand 
oberhalb  der  Mitte  des  Rostes  statt,  wo  keine  Kohle  durchging,  und  es  erfolgte 
thatsächlich  eine  rauchlose  und  vollkommene  Verbrennung  des  Brennstoffes. 
Weitere   Versuche  mit  diesem  Heizapparate  zu  anderen  Zwecken,    ent- 
sprechende  Abänderungen,    namentlich   bei   Locomotiven ,     welchen    seine 
rauchverzehrende  Eigenschaft  sehr  zu  statten  käme,  sind  in  dem  Augenblicke, 
in  welchem  diese  Mittheilungen  niedergeschrieben,  noch  im  Zuge. 

b)  RAUCHVERZEHRER  MIT  STRAHLGEBLÄSEN. 

Der  Gedanke,  hochgespannte  Dämpfe  zur  Anfachung  des   Feuers  im 
Feuerherde  selbst  zu  benützen,   soll  zuerst  von  Herrn  Ivison,  einem  Briten, 
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im  Jahre  1838  vorgeschlagen  und  auch  zur  Ausführung  gebracht  worden 
sein.  Seither  sind  die  mannigfaltigsten  Apparate,  welchen  dieser  Gedanke  zu 
Grunde  liegt,  ersonnen  worden  und  auch  Herr  Ivison  selbst  soll  mit  jener 
anfachenden  Wirkung  des  Dampfes  auch  gleichzeitig  das  Einblasen  von 
kalter  oder  warmer  Luft  bei  hüttenmännischen  Processen  combinirt  haben. 
Auch  auf  der  Londoner  Ausstellung  von  1862  wandte  Mr.  Hick  bei  seinen 
schönen  Dampfkesseln,  welche  die  damaligen  arbeitenden  Ausstellungs- 
maschinen mit  Dampf  versahen,  zur  Anfachung  des  Feuers  einen  solchen 
Dampfstrahl  an,  der  durch  ein  einfaches  Rohr  aus  dem  Dampfraume  des 
Kessels  in  den  Feuerherd,  etwas  vor  der  Feuerbrücke  in  die  innere  Heizung 
geleitet  wurde.  Die  Meinungen  über  die  Wirkung  dieser  Anordnung  waren 
damals  sehr  getheilt  und  unentschieden.  Es  lässt  sich  auch  darüber,  wenn 
der  Fall  nicht  näher  präcisirt  wird,  im  Vorhinein  Nichts  sagen.  Auch  bei 
dieser  einfachen,  primitiven  Anwendung  kann  der  Apparat  vortheilhaft  oder 
auch  naehtheilig  wirken. 

Wenn  schon  überhaupt  die  meisten  pyrotechnischen  Fragen  nicht  leicht 
zu  beantworten  sind,  wegen  des  Umstandes,  dass  hier  so  viele  Grössen 
Einfluss  nehmen,  die  schon  einzeln  ausserordentlich  schwierig  zu  bestimmen, 
noch  schwieriger  in  ihrer  Zusammenwirkung  gegeneinander  abzuwägen  sind, 
so  tritt  dies  bei  Anwendung  des  Dampfes  in  der  angezeigten  Weise  in  noch 
erhöhterem  Masse  auf.  Man  hat  es  hier  mit  einem  sehr  schwierigen, 
chemischen  und  mechanischen  Probleme  zu  thun,  dessen  Lösung  an  praktische 
Intelligenzen  und  technisch  hochgebildete  Männer  mit  Dringlichkeit  herantritt. 
Die  glückliehe  Lösung  aller  hier  einschlagenden,  pyrotechnischen  Aufgaben 
hat  auch  von  national-ökonomischer  Seite  hinsichtlich  des  Brennmaterial- 
Aufwandes  eine  grosse  Tragweite.  Hieraus  erklären  sich  die  Anstrengungen 
und  vielen  Versuche,  welche  in  dieser  Richtung  sich  kundgeben.  Bei  den 
neuesten  Apparaten  wird  auch  der  Dampf  meist  im  überhitzten  Zustande 
eingeblasen  und  so  auch  bei  den  nun  näher  zu  besprechenden  Apparaten  von 
Herrn  Thierry  Fils. 

C)  RAUCHVERZEHRER  MIT  ÜBERHITZTEM  DAMPFE. 
(Appareils  fumivores  ä  vapeur  surcliauffee.) 

Apparate  von  Herrn  Thierry  fils.  (Taf.  7,  Fig.  1—12.)  —  Bei  Anwen- 
dung des  überhitzten  Dampfes  zu  dem  in  Rede  stehenden  Zwecke  beabsich- 
tigten die  meisten  Erfinder  der  hieher  gehörigen  Apparate  eine  Zersetzung 
des  Dampfes  in  seine  beiden  Elemente  und  glaubten  hiedurch  nicht  nur  die 
Rauchverzehrung  zu  bewirken  (das  ist  eben  bei  Anwendung  von  anfachenden 
Dampfstrahlen  nicht  so  schwierig),  sondern  auch  eine  beträchtliche  Ersparniss 
und  Neuerzeugung  von  Brennmateriale  zu  erzielen. 

Wenn  man  einen  Strahl  etwas  über  der  Flamme  aus  dem  Feuerherde  in 
die  Gascanäle   treten   lässt,    wie  das   z.  B.    schon  bei   den   obenerwähnten 
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IRck'scI.c,  Kesseln  der  Fall  war,  so  ist  der  Effect  eben  ein  anfachender ;  es  wird 
e  „  griissercs  Ansauge»  der  Lnft  dnreh  die  freie  Rostfläche  und  die  etwa  n„t 
Spaltschiebcn,  versebenen  Fcncrthüren,  .also  auch  eine  Bcschlc„„,g„ng  ,„  d  i 
Bewegung  der  Heizgase  bewirkt  und  kann  biednreb   die  Verbrennung  wo  1,1 
begünstiget,  aber  auch  die  Wärmeabgabe  oder  Wfirn,ea„s„utzu,,g  durch  das 
S«        rwärmter  und  „„zersetzter  Lnft   bedeuten!   abgeschwächt,  also 
a„ch  der  MUH  des  Heizapparates  -  den  alleraal  ans  dem  Kessel  genom- 
menen    also  für  die  Maschine  verlöre«  gehenden  Dampf  noch  „„gerechne 
™  vermindert  .erden.  Nur  bei  Anwendung  des  einfachen  Dampfstrahles  nut 
Mass  und  Ziel  in  den  Momenten,  wo  eine  erhöhte  Anfachnng  des  Feners 
,5,  dg  erscheint,  wird  anch  eine  erhöhte  Wirkung  nnd  Ersparung  an  Brenn- 
räa    Haie  müglic h  sein  können.  Was  aber  die  grössere  Ausnutzung  des  Brenn- 
raa  c  iales  um!  Erzeugung  neuer  Brennstonmenge  in  Folge  totaler  Zersetang 
e        arapfstraldes  anbelangt,   welche  Ausbeute  die  Erfinder  der  n,  Rede 
stehenden   Apparate   bis   auf   40  ./.    und   darüber   a.^ben ,    so  s,,, d  die c 
Ansichten  und  Angaben  mit  Vorsicht  anfzunehraen.  Wir  können  sie  «cht  fheüen 
Die  Zersetzung  des  Dampfes  ka„„  nnr  erfolgen    wenn  der  blasende 
Dampfstrahl  anf  die  bereits  weiss  glühende  Brennstoffscluchte  selbst  geneidet 
wn'd     aber  auch   dann  steht  es  noch  i„  Frage,   ob  die  Zerlegung  in  dem 
Momente  eintritt,  wo  sie  notwendig  eintreten  soll,  nnd  wenn  sie  <-*«r* 
diese  Zeriegung  nicht  wenigstens  ebensoviel  Wärme  verb rauch    a 1s  die , euc 
(irnppirung  der  Elemente  entwickelt;  endlich  zeigt  die  unmittelbare  Bcob 
achlnng,  dl  ein  directes  Hinzielen  von  D.arapfstrablen  auf  das  Brcnnraatena  e 
und   sei  der  verwendete  Dampf  auch   noch  so  vollkomme,,   überhitzt,  die 

Verbrennung;  hemmt.  . ..  ,    . 

Es  erscheint  daher  günstiger  und  Jedenfalls  sicherer,  nur  höchstens  einen 
Theil  des  Dampfstrahles  in  directe  Wirkung  auf  die  glühende  Brennstoff- 
Schichte  zu  bringen,  einen  Theil  aber,  sowie  es  in  den  Zeichnungen  anschauheb 
gemacht  ist,  etwas  höher  gegen  die  Feuerbrücke  zu  nebten  und  einen  Thei 
über  derselben  fächerartig  zu  brechen.Eine  Quelle  von  Brennmaterial-Ei  spainiss 
kann  dann,  bei  vollständiger  Verzehrung  des  Rauches,  dadurch  aufgeschlossen 
werden,  dass  man  die  angesaugte  Luft  in  eine  innigere  Berührung  mit  dem 
Brennmaterial  und  den  daraus  entstehenden  Gasen  bringt,  und  anch  die.  Flamme 
im  Feuerherde  gegen  eine  zu  frühe  Abkühlung  an  den  Wänden  der  Heizfläche 
schützt,  wodurch  dann  eben  eine  vollständigere  Verbrennung  die  Rauchver- 
zehrun»- und  vollkommene  Ausnutzung  der  Wärme  erzielt  werden  können 

Eine  praktische  Schwierigkeit  besteht  bei  Anwendung  der  sonst  hier 
vorteilhaft  wirkenden  überhitzten  Dampfstrahlen  -  ■  wenn  es  überhaupt 
o-elin-t  wirklich  solchen  Dampf  zu  erzeugen  -  noch  darin,  dass  die  Lebei- 
hitznngsapparate,  wenn  sie  dem  Feuer  blosgelegt  sind,  sowie  auch  ihre 
Dachen  sehr  bdd  zerstört  werden.  Aus  diesem  Grunde  hat  man  diese 
Apparate   auch  öfters  in  .las  Gemäner  der  Kesselheizung  gelegt. 
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Herr  Thierry  bringt,  wie  es  scheint  nach  vielen  Versuchen  und 
Patenten,  welche  er  genommen,  seinen  Ueberhitzungsapparat  über  und  zur 
Seite  der  Feuerthüren  an. 

Es  ist  AA  das  Dampfrohr,  welches  den  Dampf  vom  Dome  des  Kessels 
aus  durch  das  Rohr  ß  dem  Ueberhitzungsrohre  CC  und  DD  im  Ofen 
zuführt;  a  und  b  sind  Dampfhähne,  welche  die  Dampfzuströmung  regeln, 
(1  ein  Purgirhahn. 

Die  Fig.  4,  &  und  6  zeigen  das  Detail  dieser  Haupttheile  des 
Apparates  im  Aufrisse,  Grundrisse  und  der  Seitenansicht  in  einem  Massstab 
==  '/15  der  natürlichen  Grösse. 

Wie  man  aus  den  Ensemble  -  Zeichnungen  Fig.  1,  2,  3  deutlich  ent- 
nehmen kann ,  erscheint  auch  hier  nur  ein  Theil  der  Dampfstrahlen ,  nämlich 
der  Strahl  1  und  von  der  Seite  die  Strahlen  3  und  3 '  auf  die  Brennstoff- 
schichte gelenkt,-  die  Strahlen  2  und  2'  zielen  gegen  die  Feuerbrücke,-  sie 
sollen  die  innigere  Mengung  der  Verbrennungsgase  und  der  angesaugten  Luft 
bewerkstelligen.  Der  Strahl  1 '  endlich  bricht  sich  an  der  Feuerbrücke  und 
wird  in  die  Heizcanäle  geworfen,  um  die  Zugwirkung  zu  erhöhen. 

Ueber  diese  wichtigen  Punkte  haben  wir  übrigens  von  Herrn  Thierry, 
der  uns  sonst  mit  ausführlichen  Mittheilungen  bis  auf  die  letzten  Details 
der  zur  Herstellung  seiner  Apparate  verwendeten  Werkzeugsmaschinen  in 
gefälligster  Weise  versah,  keinen  Aufschluss  erhalten.  Werden  die  Stutzen 
SS  vorn  und  oben  in  Fig.  1  und  2  an  ihrer  Uebergangsstelle  zu  den  Kesseln 
geschlossen  gedacht  (eine  bei  uns  übliche  Einrichtung),  so  ist  der  vorliegende 
Dampferzeuger  als  ein  vollkommener  Gegenstromapparat  aufzufassen. 

Die  Fig.  7,  8  und  9  auf  derselben  Taf.  I  zeigen  auch  noch  die  Anord- 
nung bei  einem  Schiffskessel. 

Fig.  10,  11  und  12  machen  noch  einen  besonderen  Ueberhitznngs- 
apparat und  das  genaue  Detail  der  leicht  auszuwechselnden  Düs'chen  mit  den 
ihnen  gegenüberstehenden  Oeffnungen  zum  Putzen  ersichtlich. 

Es  sind  in  allen  Figuren  die  gleiehfunctionirenden  Theile  mit  gleichen 
Buchstaben  bezeichnet. 

Mit  dem  TniERRY'schen  Apparate  sind  von  Seite  der  kaiserl.  französischen 
Marine,  ebenso  auch  von  den  Herren  Treska  und  Silrermann  umfassende 
Reihen  von  Versuchen  abgeführt  worden. 

Die  Hauptergebnisse  dieser  letzteren  Versuche  sind: 

Ohne  Mit 

Rauchverzphiungs- Apparat. 

Totaler  Kohlenverbrauch lS50k   1 770k 

Rückstände 540 348 

Verdampfte  Wassennenge 8500 9273 

Verdampfte  Wassermenge  pro  Kilo  Kohle 4-C0 5-29 

Mittlere  Ordinate  des  Indicatordiagramms 11-03 11-15 

Totale  Umdrehungszahlen  der  Maschine 12365 13480 
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„,  !te££taä»»>'*  die  IMdkto-f  .  Dampfko.ben  propor- 

tional : 

12365  X  11-03  =  1363S6 
136386 
pro  Kilo  Steinkohle  "j^^  =  7:w- 

,,)  Mit    dem   Rauchverzehrungsapparate    die   Totalleistung    am   Dampfkolben 
proportional: 

13480  X  H-.15  =  150302 
150302 
pro  Kilo  Steinkohle     17?0    =  34-9. 

Die  verhältnismässige  Erspavniss  ist  also  ausgedrückt  durch 
84-9  —  73-7  11-2 


84-9 


=  =  0-13: 

84-9 


es  beträgt  also  bei  Anwendung  des  Rauchverzchrungs  -  Apparates  die  Mehr- 
leistung 13  o/o  der  Leistung  der  Maschine  am  Kolben  gemessen. 

B.   DAMPFKESSEL. 

Der  Schmitz'sche  Kessel  mit  Circularströmung  nach  der  Kessel- 
krümmung. -  D^se  ausgezeichnete,  in  den  nachstehenden  Fig.  3  und  * 
skizzirte  KesseJconstruction  wurde  von  dem  Hause  Gargax  &  Comp,   in  Fans 


T 

Fig.  3.  Schnitt  MNPQ.  Fig.  4.  Schritt  8 T. 

ausgestellt     welches  das  von   der  französischen   Gasgesellschaft   (Compagnie 
Parüienne   de   Vielairage   et   du    chauffage   par   le    Gm)    hierfür    erworbene 
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Privilegium  übernommen.  Der  Erfinder  dieses  Systems ,  der  sehr  gewandte 
Gasingenieur  Herr  E.  Schmitz,  ging  dabei  von  der  Ansicht  aus,  dass  es 
namentlich  eine  lebhafte  und  ununterbrochene  Circulation  des  Wassers  ist, 
welche  sowohl  für  die  Erzeugung  des  Dampfes,  als  auch  für  die  Erhaltung 
des  Kessels  sehr  günstig  wirkt.  Diese  Grundsätze,  —  schon  längst,  nament- 
lich in  Bezug  auf  die  Dampferzeugung,  von  anerkannten  Autoritäten ,  wie 
Peclet,  de  Williams,  Perkins  u.  a.  ausgesprochen  —  hat  Herr  Schmitz  in 
einer  sehr  gelungenen  praktischen  Weise  bei  seiner  neuen  Kesselconstruction 
zur  Ausführung  gebracht.  Erbehält  die  Eingangs  berührte,  leicht  herzu- 
stellende, grosscylindrische  und  horizontalliegende  Kesselconstruction  gänzlich 
bei.  Im  Innern  des  Kessels  und  der  etwa  vorhandenen  Sieder  stellt  Herr 
Schmitz  eine  Reihe  ebenfalls  cylindrischer,  aber  oben  offener  kurzer  Gefässe 
so  aneinander,  dass  die  Erzeugenden  dieser  Gefässe  mit  der  Axe  des 
Cylinders,  in  welchen  sie  gestellt  werden,  parallel  laufen;  die  Wandungen 
dieser  Gefässe  sind  aber  auf  der  einen  Seite  in  einer  Ausdehnung  von  etwas 
über  i/4  Kreis  excentrisck  gebildet,  in  der  Art,  wie  es  die  erwähnte  Skizze  in 
Fig.  4  deutlich  vor  Augen  führt.  Hiedurch  ist  ein  den  Kesselwandungen 
zunächst  liegender  Wasserkörper  abgegränzt,  dessen  radiale  Querschnitts- 
dimensionen auf  der  einen  Seite  um  ein  nicht  Unbeträchtliches  kleiner  sind, 
als  auf  der  anderen.  Die  Folge  davon  ist ,  dass  bei  der  Erwärmung  des 
Wassers  im  Kessel  eine  Circularströmung,  d.  i.  eine  Strömung  nach  der 
Richtung  der  Kesselkrümmung  entsteht,  die  für  den  beabsichtigten  Zweck 
ungemein  vortheilhaft  ist,-  denn  es  wird  durch  die  Circularströmung  nicht 
nur  die  Erwärmung  des  Wassers  und  die  sich  entwickelnde  Dampfbildung, 
das  Lostrennen  der  an  den  Kesselwandungen  zunächst  sich  bildenden  Dampf- 
theilchen  ungemein  begünstiget,  sondern  diese  so  erzeugte  Strömung  ist  auch 
für  die  Erhaltung  des  Kessels  ungemein  vortheilhaft. 

Es  sind  bekanntlich  zwei  Ursachen  vorhanden ,  welche  ganz  besonders 
auf  die  Zerstörung  der  gegenwärtig  im  Gebrauche  stehenden  Kessel  unauf- 
haltsam hinarbeiten :  die  ungleichmässige  Ausdehnung  an  den  verschiedenen 
Stellen  des  Kessels  und  das  Festlegen  des  Kesselsteines  an  den  Kessel- 
wänden. Die  erzeugte  lebhafte  Strömung  trägt  aber  einerseits  nicht  wenig 
zu  einer  grösseren  Ausgleichung  in  der  Temperatur  der  Theile  des  Kessels 
selbst  bei,  andererseits  lässt  auch  die  durch  jene  Strömung  erzeugte,  stetige 
Wallung  des  zwischen  den  excentrischen  Wandungen  befindlichen  Wassers 
(nach  der  Richtung  der  Pfeile)  die  den  Kesselstein  bildenden  Bestandtheile  zu 
dieser  Bildung  nicht  eigentlich  gelangen  ■  diese  Bestandtheile  werden  vielmehr 
auf  dem  Boden  der  eingesetzten  Gefässe  gesammelt  und  bilden,  da  diese 
letzteren  mit  der  Flamme  und  den  Heizgasen  nicht  unmittelbar  in  Berührung 
stehen,  dort  nur  eine  weiche,  noch  plastische  Masse,  die  dann  von  Zeit  zu 
Zeit  mit  den  mehrerwähnten  cylindrischen  Einsätzen  sehr  leicht  und  ohne 
Nachtheil  für  den  Kessel  herausgenommen  werden  kann.    Die  Wärmeüber- 
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führung   in   das  Innere    des   Kessels   wird  durch  die    eingesetzten   Metall- 
gefässe  jedenfalls  noch  erhöht. 

Der  ausgestellte  und  geheizte  ScuMiTz'sche  Kessel,  sowie  ein  kleines 
Versuchsmodell  von  solchen  offenen  Kesselgcfässcn  zeigte  die  mehrerwähnten 
Strömungen  und  Wallungen  des  kochenden  Wassers  in  eclatantcr  Weise. 

Endlich  dürfte  vielleicht  auch  bei  Anwendung  des  SciiMiTz'schcn  Dampf- 
kesselsystcmes  mit  nicht  zu  kleinem  Dampfraume  jene  plötzliche 
Dampfentwicklung,  welche  als  Folge  des  sogenannten  Sie  de  Verzuges 
zu  den  traurigsten  und  am  schwierigsten  hintanzuhaltenden  Kesselexplo- 
sionen Veranlassung  gegeben,  nicht  so  leicht  eintreten.  In  dieser  Hinsieht 
liisst  sich  wohl  noch  nichts  Bestimmtes  aussprechen ;  es  wäre  eben  an  der 
Zeit  ,  über  diese  besonderen  Zustände  des  Siedeverzuges,  der  Erhöhung  der 
Wassertemperatur  bei  h  i  n  a  u  s  g  c  r  ü  c  k  t  c  m  oder  verschobenem  Siede- 
p  unkte,  der  ü  e  b  e  r  h  i  t  z  u  n  g  des  Wassers  auch  eingehende  Studien  vom 
praktischen  Standpunkte  aus  zu  machen ,  um  auch  nach  dieser  Richtung  die 
verschiedenen  Kesselconstructionen  näher  kennen  zu  lernen  und  mit  einander 
vergleichen  zu  können.  Das  vom  Herrn  Baurath  Schrpfler  vorgeschlagene 
Dampfkesselthermometer  würde  bei  diesen  Untersuchungen  als  ein  nütz- 
liches Hilfsmittel  und  unentbehrlicher  Sicherheits  -  Apparat 
dienen  können.  Leider  fand  dieser  äusserst  wichtige  Gegenstand  auf  der 
Ausstellung  noch  keine  Vertretung. 

Schliessen  wir  mit  der  besprochenen  Kesselconstruction  ab,  indem  wir 
noch  ihre  Vorzüge  kurz  zusammenfassen.    Diese  sind  : 

1.  Begünstigung  der  Wärmeüberführung,   der  Dampfbildung  und  eine 
daraus  hervorgehende  Brennmaterial-Erspamiss  ; 

2.  Grössere  Dauerhaftigkeit  des  Kessels  und  Vermeidung  der  eigent- 
lichen Kesselstcinbildung; 

.'3.   Grössere  Sicherheit  im  Vergleiche  zu  den  gewöhnlichen  grosstheiligen 

Kesselconstructionen,- 

4.  Leichte  Herstellung  und  Bedienung  des  Kessels; 

5.  Anstandslose  Umwandlung  der  noch  immer  meist  verbreiteten  hori- 
zontal   liegenden   Kesselconstructionen    in    solche    des   in   Rede   stehenden 

Systcmcs. 

Obwohl  nun  über  diese  neueste  Kesscl-Construction  noch  keine  Erfahrun- 
gen vorliegen,  so  erlauben  wir  uns  doch  mit  Beruhigung  dieselbe  ganz  beson- 
ders zur  Anwendung  zu  empfehlen. 

Der  Field'sche  Dampfkessel.  Dieser  schon  vor  einigen  Jahren  in  England 
erfundene  und  dort  zuerst  verwendete  Kessel  hat  so  vorzügliche  Eigenschaften, 
dass  er  eine  schnelle  Verbreitung  in  seinem  Heimatlande  und  auch  bei  uns 
schon  hie  und  da  Eingang  gefunden  hat.  Seine  allgemeine  Anwendung  wäre 
zu  wünschen.  Wir  hatten  Gelegenheit,  uns  selbst  von  der  ausgezeichneten 
Leistungsfälligkeit  dieser  neuen  Kesselconstruction,   insbesondere   was   die 
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Schnelligkeit  iu  der  Erzeugimg-  hochgespannter  Dämpfe  anbelangt,  bei  der 
rühmlichst  bekannten  englischen  Feuerspritze  der  Herren  Merryweather  & 
Sons  persönlich  zu  überzeugen.  Man  erhielt  bei  einem  Probeversuche  sur  la  berge 
de  la  Seine  in  acht  Minuten  vom  Augenblicke  des  Unterzündens  aus  kaltem 
Wasser,  wie  es  die  Seine  darbot,  also  etwa  von  12<> — 14»  C.  Dampf  von 
80  Pfund  Spannung.  In  dieser  Hinsicht  übertrifft  die  FiELü'sche  Kesselcon- 
struction  alle  bisher  bekannt  gewordenen  Systeme,  entspricht  aber  dabei 
auch  den  höchsten  Anforderungen  in  Bezug  auf  Brennmaterial-Ersparniss, 
ohne  die  praktisch  so  wichtigen  Rücksichten  auf  Sicherheit,  leichte  Herstel- 
lung, Unterhaltung  und  Ueberwachung,  selten  vorkommende  und  wenig  kost- 
spielige Reparaturen  ausser  Auge  zu  verlieren.  Die  FiELü'sche  Kesselcon- 
struction  verdient  daher  im  hohen  Grade  die  Aufmerksamkeit  des  technischen 
Publikums. 

Fig.  5"  zeigt  die  Einrichtung  eines  vertical  stehenden  FiELD'schen  Kessels. 
In  der  Decke  des  Feuerkastens  FF  ist  eine  grosse  Anzahl  von  doppelwän- 

digen,  diesem  Kessel  eigenthümlichen 
Röhren  um  den  Aufsatz  der  Esse  herum 
angebracht  und  mittelst  eines  Stahl- 
dornes  an  ihrem  oberen  schwach  coni- 
schen Ende  fest  eingetrieben ;  die  nach- 
stehende Fig.  6  zeigt  das  genaue  Detail 
einer  solchen  FiELD'schen  Röhre.  Nach 
unten  reichen  diese  Röhren  mehr  oder 
weniger  tief  in  den  Feuerraum.  Die 
inneren,  an  beiden  Enden  offenen  und 
etwas  kürzeren  Einsätze  ee  dieserRöhren, 
durchweiche  eben  die  Doppelwandungen 
hergestellt  erscheinen,  sind  an  ihrem 
oberen  hervorstehenden  Rande  trichter- 
förmig erweitert.  Mittelst  dreier  ausser- 
halb dieser  trichterförmigen  Erweiterung 
angebrachten  Verstärkungs  -  Rippen  r 
stützen  sich  diese  Einsätze  zugleich  auch 
auf  ihre  zugehörigen  Röhren. 

Wird  nun  der  Kessel  mit  Wasser 
gefüllt,  so  tritt  dasselbe  um  den  Feuer- 
kasten und  ebenso  in  das  Innere  dieser 
Röhren.  Man  hat  also  das  vorhandene 
Wasservolumen  mit  einer  sehr  bedeu- 
tenden, directen  Heizfläche  umgeben. 
Bei  eintretender  Erwärmung  entstehen 
auch   hier   wieder   in   den  FiELD'schen 
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Röhren  lebhafte  Strömungen  und  ein  rascher  Wechsel  der 
auf-  und  niedersteigendeu  Wassertkeilcheu  in  der  Art,  wie 
es  die  in  der  Figur  augebrachten  Pfeile  andeuten,   bo  dass 
hiedurch  die  Erwärmung  des  Wassers  selbst,    sowie  auch 
die  Dampferzeugung,  begünstiget,  die  Kesselsteinbildung  aber 
_,  hintangehalten  wird.  Auch  bemerkt  man  auf  den  ersten  Blick, 
dass  die  Bonst  bo  fatalen  Läugenänderungen  iu  den  Röhren 
der  gewöhnlichen  Röhrenkessel,   welche    sowohl  für  ihre 
Befestigung  als  auch  für  die  Theile.  an  welchen  sie  befestiget 
sind,  höchst  nachtheilige  Wirkungen  haben,   hier  gänzlich 
anschaulich   werden,    da  ja   beim   FiELD'schen   Kessel  die 
Bohren  nm  am  oberen  Ende  befestiget  sind  und  nach  unten 
zu  sieh  ganz  frei  ausdehnen  oder  zusammenziehen  können. 
Die   in   Anwendung   gebrachten   Röhren  bieten   aber 
auch   noch  zwei  andere  wesentliche  Yortheile.    Bei  ihrem 
kleinen  Durchmesser   (50  bis  ßOmm)   und    dem  Umstände, 
dass    die    mächtigen   Dampfpressungen   sich    zunächst    auf 
ihrer  coneaven  Seite  geltend  macheu.  also  von  Innen  nach 
tauen  gerichtet  sind,  kann  ihre  Blechstärke  um  ein  Beträcht- 
liches schwächer  gehalten  werden   .3  bis  4~  bei  grossen 
Kesseln  bis  auf  80  Pferdekräfte  .    was  bekanntlich  tür  die 
Wärmeüberführuug  vorteilhaft  ist  Endlieh  wird  die  Wärme- 
atgabe  von  Seite  der  Flamme  und  der  Gase  eiue  günstigere, 
da  diese  letzteren  in  gehöriger  Mengung  mit  der  zugeführten 
atmosphärischen  Luft  die  Bohren  von  Aussen  umspielen, 
während  bei  den  gewöhnlichen  Rührenkesseln  die  \  erbren- 
nnngsgase  durch  das  Innere  der  Röhren  ziehen  und  von 
Aussen  durch  das  Wasser  umgeben  sind. 

Das  FitLDSche  Röhrensystem  lasst  sich  auch  ohne 
^Üa  *»  Anstand  auf  andere  Typen  von  Kesselconstructionen  m 
d  scheu  Köure.  Aliwend        bringen. 

Der 


Fig.  7  zeigt'  einen  liegenden  Dampfkessel  mit  innerer  Feuerun 


Heizung  bei  Anwendung  der  Fi  el  d 'sehen  Köhxen. 
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eigentliche  Röhrenapparat  beginnt  hier  erst,  wie  man  sieht,  hinter  der  Feuer- 

brücke.  Eben- 
so ist  dies  auch 
bei  dem  in 
Fig.  8  darge- 
stelltenSchiffs- 
kessel  derFall. 

Durch  Ein- 
setzen von  nur 
einigen  sol- 
chen Röhren 
kann  man  die 

Heizfläche 
leicht    um    10 
bis  20  •  0  ver- 
mehren. 

Noch  weiter 
ist    das    Yer- 

Fii.  8.   Dampfschiffskessel  mit  ri]eld  Folien  Röhren.  hältniSS   dd" 

Heizfläche  gegen  das  hier  restringirte  Wasservolumen  bei  dem  Kessel  Fig.  9, 

für locomobile  Maschinen,  getrieben.  Die 
Raumersparnis  ist  heutzutage  über- 
haupt, insbesondere  im  Maschinenfache 
und  bei  den  in  Rede  stehenden  Anwen- 
dungen, ein  höchst  wichtiger  Punkt.  Es 
findet  sich  bei  dem  letztgenannten  Kessel 
ein  ganzer  Wald  von  Röhren,  die  auch. 
wie  es  die  nebenstehende  Skizze  zeigt. 
ein  wenig  gekrümmt  sein  können,  in  dem 
Feuerkasten  eingesetzt 

Dampferzeugnngs  -  Apparat  der 
Herren  Belleville  &Comp.  in  Paris.  — 
Ein  sehr  bemerkenswerther  Dampf- 
kesselapparat ist  der  von  Herrn  J.  Belle- 
ville eonstrnirte .  sogenannte  nicht 
explodirbare  Dampferzeuger  mit 
mehrfacher  Circulation  und  Ueberhitze. 
(Generateur  ä  vapeur  inexplosible  ä  circu- 
lation multiple. )  Er  gehört  in  die  Kate- 
gorie der  Parallelstrom-Apparate,  d.  h. 
derjenigen    Apparate,    wobei    das     zu 

Fig.  9.  Der  Fi  elcT sehe  Kessel  für  Locomotiil-  ,  _ 

maschinen.  erwärmende   W  asser  und    der    daraus 
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erzeugte  Wasserdampf  nach  einer  Richtung  strömen,  welche  mit  der  Stromrich- 
tung der  Heizgase  übereinstimmt.  Hinsichtlich  der  Ersparung  an  Heizfläche 
sind  nun  diese  Parallelstrom-Apparate  wohl  weniger  vorteilhaft,  als  die 
Gegenstrom-Apparate.  Doch  wird  das  erstere  Princip,  wenn  es  sich  darum 
handelt  sehr  trockenen  oder  überhitzten  Dampf  zu  erzeugen,  für  die  Erhal- 
tung des  Apparates  von  den  meisten  Constructeuren  und  auch  von  Herrn 
Belleville  vorgezogen.  Der  Belleville' sehe  Apparat  gewährt  auch  eme 
vollkommene  Sicherheit  gegen  Explosion;  er  ist  nach  dem  Grundsatze  der 
Theilung  der  Heizfläche  in  kleinere  Theile  durchgeführt  und  die  Speisung 
erfolgt  in  stetiger  Weise  nach  Massgabe  des  Dampfverbrauches. 

Obgleich  Apparate  dieser  Construction  in  der  Vollendung,  wie  sie  Herr 
Belleville  auf  die  Pariser  Ausstellung  brachte,  zu  den  neuesten  Dampferzeu- 
gern gehören,  sosollen  in  Frankreich  doch  schon  viele  derselben  in  Anwendung 
stehen  Das  System  ist  für  stationäre,  für  locomobile,  Locomotiv-  und  Schiffs- 
maschinen  anwendbar  und  erinnert  in  mancher  Hinsicht  an  die  Kesselcon- 
struetion  von  Hediard  *  Jolly,  welche  ebenfalls  ausgestellt  und  schon  aut 
der  Ausstellung  zu  London  1862  zu  sehen  war  *). 

Die  nähere  Einrichtung  des  BELLEviLLE'schen  Röhrenapparates  ersieht 

man  aus  Taf.  II,  Fig.  I,  2  und  3. 

Fig.  I  zeigt  eine  Ansicht  zur  Hälfte  von  Aussen,  zur  Hälfte  m  das  Innere 
des  Apparates  von  der  Seite  des  Heizerstandes ; 

Fig.  2  einen  Schnitt  im  Kreuzrisse ;  nach  einer  Ebene,  deren  horizontale 

Trace  A  B ' 

Fig  3  einen  Schnitt  im  Grundrisse  nach  der  gebrochenen  Ebene  CD,  EF. 

Der,  das  Speisewasser  enthaltende  Kessel  S  ist  bei  dem  zu  betrachten- 
den Apparate  ausserhalb  ganz  nahe  dem  Ofen  angebracht.  Die  Speisung  kann 
hier  zweckmässig,  wie  bei  einem  gewöhnlichen  Dampfkessel  durch  eme 
G.EFAun'sche  Dampfstrahlpumpe  geschehen,  wobei  das  herbeigeschaffte 
Wasser  durch  das  mit  einem  Retour-Ventil  versehene  Rohr  r  dem  Kessel  zu- 
geführt wird.  Die  Mündung  dieses  letzteren  Rohres  befindet  sich  über  dem 
Wasserspiegel  im  Kessel,  so  dass  das  eintretende  Wasser  bedeutend  vorge- 
wärmt und  dadurch  auch  zum  Theil  von  den  Kesselstein  bildenden  Bestand- 
theilen  befreit  wird.  Zur  Beobachtung  des  Wasserniveaus  ist  ein  Wasserstand- 
glas •  und  Wasserhahn  ,,  angebracht.  Mittelst  des  Zwischenhahnes  h  kann  die 
Speisung  ganz  nach  Massgabe  des  Dampfverbrauches  geregelt  werden.  Das 
aus  dem  Speisekessel  dem  eigentlichen  Dampferzeugungs-Apparate  zustro- 
mende Wasser  tritt  zunächst  in  das  Sammelrohr  A,  von  wo  es  sich  in  das 

Röhrensystem  BB theilt.  Ersteres  Sammelrohr  liegt  auf  dem  Gemäuer 

oberhalb  der  Feuerthüren  ff;  das  letztere  System  stützt  sich  in  unterster  Reihe 
auf  eine  Eisenplatte,  welche  von  dem,  den  Feuerthüren  gegenüber  liegenden 


►)  Oesterreichischer  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung  in  London  1862,  S.  209. 
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Gemäuer  getragen  wird.  In  seiner  Gesammtheit  besteht  dieses  Röhrensystem 
BD....  aus  je  zwei  mit  ihren  Axen  horizontal  gerichteten,  knieförmig  ab- 
gebogenen Röhren,  die  so  übereinander  gestellt  sind,  dass  sie  durch  die  etwas 
schief  stehenden  Verbindungsstücke  bb  unter  sich  und  also  auch  mit  A  in 
Communication  gebracht  werden  können.  Taf.  II,  Fig.  9  und  10  zeigt  in  einem 
grösseren  Massstabe  (i/10  natürl.  Grösse)  das  Detail  des  Sammelrohres  und 
dieser  Verbindungen.  Zwischen  je  ZAvei  dieser  Röhrenbüge  einerseits  und  der 
Verbindungsstücke  bb  .  .  .  .  andererseits  sind  die  Träger  t  und  Zwischenplatten 
f  eingeschaltet.  Bei  dieser  Anordnung  und  Lagerung  können  die  einzelnen 
Constructionstheile  den  durch  die  beträchtlichen  Temperaturs-Aenderungen 
hervorgerufenen  Ausdehnungen  und  Zusammenziehungen  ungehindert  folgen. 
Das  Wasser  in  den  Röhren  des  Systemes  B  B  .  .  .  .  stellt  sich  natürlicherweise 
mit  dem,  im  Speisekessel  enthaltenen  Wasser  in's  Niveau;  denn  dieses  letz- 
tere Gefäss  communicirt  mit  jenem  System  durch  die  Röhren  Ku  und  KQ. 
Die  über  dem  Wasserniveau  befindlichen  Röhren  des  Systemes  BB.  .  .  .  sind 
selbstverständlich  mit  Dampf  erfüllt.  Die  obersten  Zweige  dieses  Systemes 
münden  in  das  Dampfansammlungsrohr  D.  Von  diesem  Dampfansammlungs- 
rohre tritt  der  Dampf  in  ein  neues  System  von  Trockenröhren  TT .... ,  wel- 
ches seinen  Ursprung  im  Innern  des  Rohres  D  hat.  Das  nähere  Detail  dieses 
Rohres,  sowie  das  der  Einmündungen  des  Systems  BB  .  .  .  .  zeigt  Taf.  II, 
Fig.  7  und  8  wieder  in  einem  grösseren  Massstabe  (gleich  Vi0  der  natür- 
lichen Grösse). 

Im  Innern  des  Dampfrohres  D  befindet  sich  ein  engeres  Rohr  d  einge- 
legt, welches  sich  von  der  Mitte  aus  zu  den  obenerwähnten  Trockenröhren 
TT  ...  .  abzweigt.  Vermittelst  dieses  engeren  Rohres  d  wird  der  Dampf  im 
möglichst  wasserfreien  Zustande  aufgenommen,  gleichsam  angesaugt.  Dieses 
Rohr  d  ist  nämlich  zu  diesem  Ende  mit  einer  in  der  Nähe  des  Scheitels  liegen- 
den Reihe  von  Löchern,  gegenüber  den  Einmündungen  der  obersten  Röhren 
BB .  .  .  .  versehen,-  die  Querschnitte  dieser  Löcher  nehmen  allmälig  in  der 
Richtung  gegen  den  Dampfaustritt  des  Rohres  d  ab.  Die  Erfahrung  hat  ge- 
zeigt, dass  ohne  diese  innere  Röhre  die  Wirkung  der  einzelnen  Elemente  des 
eigentlichen  Dampferzeugers  weniger  gleichmässig  von  statten  geht,  viel  mehr 
Wasser  mitgerissen  und  auch  der  Stand  desselben  nicht  so  constant  erhalten 
werden  kann.  Auch  soll  es  Thatsache  sein,  dass  die  Dampfentwicklung  um  so 
regelmässiger  und  reiner  erfolgt,  der  Wasserstand  um  so  constanter  erhalten 
werden  kann,  je  kleiner  der  Gesammtquerschnitt  der  Oetfhungen  in  der  mehr- 
erwähnten Röhre  d  gehalten  wird.  Die  Dampfspannung,  welche  auch  mittelst 
des  bei  m  angebrachten  Manometers  in  jedem  Augenblicke  beobachtet  werden 
kann,  treibt  man  hiedurch  in  dem  eigentlichen  Dampferzeuger  etwas  höher. 
Endlich  wird  der  durch  den  Trockenapparat  erzeugte  wasserfreie  Dampf 
dem  oberhalb  des  Ofens  liegenden  cylindrischen  Dampfgefässe  R  zuge- 
führt. 

Classe  LIII.  & 
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Dieser  letztere  Sammelraum  ist  mit  einem  Sicherheitsventile  v,  einem 
Mannloche  11,  dem  Wasserrohre  W  und  dem  Dampfrohre  F  versehen;  wor- 
nach  die  Maximal-Spannung  daselbst  erkannt,  respective  die  nöthige  Reini- 
gung oder  Reparatur  vorgenommen,  sowie  auch  beim  Betriebe  die  Dampf- 
nahme  zur  Maschine  oder  zu  dem  beabsichtigten  Gebrauche  ohneweiters  ein- 
geleitet werden  kann* 

Was  schliesslich  den  Ofen  für  den  in  Rede  stehenden  Dampferzeugungs- 
Apparat  anbelangt,  so  bemerken  wir  nur,  dass  dem  Feuerherde  U  auch  noch 
durch    den   Zwischenraum  %  ober   den   Fcuerthüren   (ähnlich  wie  bei  Pult- 
feuerungen) Luft  zugeführt,  etwa  auch  noch,  wie  dies  käufig  auf  der  Ausstellung 
zu  sehen  war,  durch  einen  Dampfstrahl  im  gesteigerten  Masse  Luft  zugeführt 
werden  kann.  Die  Aschenthiiren  xx  haben  eine  unterhalb  derselben  liegende 
Drehungsaxc,  und  können  durch  den  verzahnten  Hebel  y  ganz  nach  Bedarf 
mehr  oder  weniger  geöffnet  werden,  um  den  Luftzug  auch  unter  dem  Roste 
wieder,  wenn  es  beabsichtigt  wird,  zu  hemmen.  Die  ober  dem  Roste  sich  ent- 
wickelnde Flamme  wird  durch  das  Blech  L  (Taf.  II,  Fig.  2) 
gebrochen  und  die   in    den  Ofen  aufsteigenden  Verbren- 
nungsgase durch  den  gewölbten  Gasfang  N  noch  einmal 
gewendet,  um  ihre  Wirkung  im  ganzen  Apparate  möglichst 
auszunützen  und  zu  vertheilen;  endlich  ist  auch  ganz  am 
Ende  des  Trockenapparates  ein  Verschliessungsblech  an- 
gebracht,   um  auch  in  der  Trockenkammer  die  Heizgase 
mit   allen  Theilen   der  Trockenröhren    in   Berührung   zu 
bringen.    Von   diesem   höchsten  Räume  im  Ofen    ziehen 
dann  die  abgekühlten  Gase,  bei  geöffnetem  Schuber  q,   in 

die  Esse. 

Das  aus  feuerfesten  Ziegeln  hergestellte  Mauerwerk 
des  Ofens  ist  vorn  von  Aussen  mit  Blech  bedeckt  und 
durch  Winkeleisen  armirt.  An  den  beiden  Seiten  ist  das 
Gemäuer  frei.  Die  Montirung  des  Apparates  über  dem 
Feuerraume  geschieht  übrigens  unabhängig  von  diesem 
Mauerwerke  und  dessen  Armirung.  Mittelst  der  Seitenthüren 
T  T  werden  die  Röhren  ß  B und  deren  Verbin- 
dungsstücke b  b  sehr  leicht  zugänglich,  so  dass  ihre  Reini- 
gung, allfällige  Reparaturen  oder  Auswechslungen  etc. 
keiner  Schwierigkeit  unterliegen  und  schnell  bewerkstel- 
liget werden  können.  Für  die  Reinigung  der  Röhren  dienen 
Fig.  10.           eigens  dazu  bestimmte  Bürsten. 

Wir  ergreifen  hier  die  Gelegenheit,  auf  die  im  amerikanischen  Maschinen- 
räume ausgestellt  gewesenen  Stahlbürsten  von  temperirtem  flachen 
Stahldrahte  (Fig.  10)  hinzuweisen,  welche  auch,  während  die  zu  reinigenden 
Röhren  noch  heiss  sind,    in  Anwendung  gebracht  werden  können. 


IV  Karl   Jenny.  67 

Die  wesentlichsten  Vorzüge  des  beschriebenen  Dampferzeugungs-Appa- 
rates  sind  nach  Herrn  Belleville  : 

1.  Vollkommene  Sicherheit  gegen  Explosion  ; 

2.  Beträchtliche  Ersparimg  an  Brennmateriale; 

3.  Kleines  Volumen  des  Apparates,  also  auch  Ersparung  an  Raum  für 
die  Aufstellung; 

4.  Herabsetzung  des  Gewichtes; 

5.  Schnelle  Ingangsetzung   und   Steigerung    der    Dampfspannung   zur 
Ueberwindung  eines  zeitweise  zunehmenden  Widerstandes; 

6.  Leichte  Reinigung  und  anstandslose  Vornahme  allfälliger  Reparaturen. 
In  Taf.  II,  Fig.  4,  5"  uud  6  ist  auch  noch  der  Typus  der  BELLEViLLE'schen 

Kesselconstruction  für  locomobile  Maschinen  dargestellt.  Fig.  11  zeigt  das 
Detail  der  Röhren  B  B  in  ihrer  Verbindung.  Es  sind  durchgehends  die  glei- 
chen Theile  mit  den  gleichen  Buchstaben,  wie  in  dem  eben  ausführlich 
beschriebenen  Apparate  für  stabile  Maschinen  bezeichnet  und  wird  hiedurch 
das  Verständniss  dieser  Construction  für  locomobile  Maschinen  keiner  Schwie- 
rigkeit mehr  unterliegen. 

Ueberblicken  wir  zum  Schlüsse  die  besprochenen  Dampfkesselconstruc- 
tionen  noch  vom  rein  wissenschaftlichen  Standpunkte.  Die  Wärmeüberfüh- 
rungsfähigkeit einer  solchen  Kesselconstruction  lässt  sich  nähe rungs weise 
durch  eine  einfache  mathematische  Form  in  sehr  sprechender  Weise  aus- 
drücken. 

Nennt  man,  den  Beharrungszustand  der  Heizanlage  vorausgesetzt, 

AQ  die  Wärmemenge,  welche  in  der  Zeiteinheit  an  einer  Stelle  des 
Kessels  übergeführt  wird, 

T  die  Temperatur  der  Heizgase, 

t  die  Temperatur  der  zu  erwärmenden  Flüssigkeit  daselbst, 

AFem  Flächenstück  der  Heizfläche  an  der  Stelle,  wo  die  Temperaturen 
T  und  t  herrschen. 

d  die  Wand-  oder  Blechstärke  des  Kessels, 

x  den  Wärmeüberführungs-Coefficienten,  d.  i.  die  Wärmemenge,  die  in 
der  Zeiteinheit  pro  Flächeneinheit  bei  der  Temperatursdifferenz  T—t=l  in 
iden  Kessel  übergeführt  wird,  endlich 

jFdas  an  die  Fläche  AF  angrenzende  Volumen  der  zu  erwärmenden 
Flüssigkeit  und 

AG  das  diesem  Volumen  entsprechende  Gewicht  dieser  Flüssigkeit, 

S  das  Gewicht  der  Volums-Einheit  derselben, 
so  bestehen  zwischen  diesen  aufgeführten  Grössen  die  einfachen  Beziehungen : 

AQ  =  x  (T—t)  .  AF 
AG  =  AV.S 

5  * 
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und  nach  der  heutigen  Erkenntnis*  über  den  Wänneiiberführung.s-Coefficientcn 

1 

k  =  -<r+jd 

wo    a    und   ß    beziehungsweise  von  dem    Wärmeaufnahme-    und    Abgabe- 
vermögen und  der  Leitungsfähigkeit  des  betreffenden  Materiales  abhängige 

Constanten  sind.  .  , 

Aus   diesen  Gleichungen   erhält   man   die  pro    Gewichts-Einheit   über- 
geführte Wärmemenge  oder  die  Wärmeüberführungsfähigkeit  des  Kessels  an 

der  betrachteten  Stelle : 

AQ  J__        T-t      AF 

-Jö    —    a  +  ßd'     S     "   A  V ' 
Die  in  der  Zeiteinheit  pro  Gewichts-Einheit  der  zu  erwärmenden  Flüssig- 
keit transmittirte  Wärmemenge  ist  also   bei  einem  bestimmten   Mate- 
riale  des  Kessels  um  so  grösser,  je  kleiner  die  Blechstarke, je 

grösser  das  Verhältnis  ^  gewählt  wird,  und  je  grösser  die 

Temperatursdifferenz  (T—t)  ist.  _ 

Nach  den  heutigen  Erfahrungen  und  Kenntnissen  hat  übrigens  bei  Metal- 
len für  welche  die  Leitungsfähigkeit  gross,  also  ß  klein  ist,  gegen  die  das 
Wärmeabgabevermögen  kennzeichnende  Constante  a,  die  Blechdicke  o  auf 
den    Wärmeüberführungs-Coefficienten    in    der    Regel    nur    einen    geringen 

Einfluss.  F 

Bei  den  älteren  grosstheiligen  Kesseln  ist  -jy  klein,  wegen  der  grossen 

Durchmesser  der  Kesseltheile  muss  d  gross  genommen  werden  und  wegen  der 
ziemlich  schwachenStrömungistdieTemperatursdifferenzCr-Oauchnicht die 

möglich  grösste;  auch  erkennt  man  aus  diesen  Verhältnissen,  dass  der  Parallel- 
strom-Apparat gegen  den  Gegenstrom -Apparat  zurücksteht.  Diese  alteren 
Constructionen  sind  also  in  Bezug  auf  das  Wärmeüberführungsvermögen  nicht 

sehr  vortheilhaft. 

Bei  der  ScHMiTz'schen  Kesselconstruction  ist  (T-t),  insbesondere, 
wenn  man  hier  mit  der  so  vorteilhaften  Circularströmung  im  Kessel  noch  die 

JF 
Gegenströmung  der  Heizgase  combinirt,  möglichst  gross.   Die  Grössen  — 

und  8  bleiben  unter  gleichen  Umständen  dieselben  wie  vorher.  Diese  Con- 
struetion  ist  also  in  Beziehung  auf  die  in  Rede  stehende  Wärmeüberführungs- 
fähigkeit schon  günstiger. 

Bei  dem  FiELn'schen  Kessel  ist  (T-t)  und  —  möglichst  gross  (z.  B. 
in  einem  Horizontalschnitt  durch  die  Röhren),  d  kann  wegen  der  Kleinheit 
der  Kesseltheile  klein  sein.  Hier  sind  also  alle  Verhältnisse  hinsichtlich  der 
angeregten  Eigenschaft  sehr  günstig. 
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AF 
Beim  Belle  viLLE'schen  Kessel  ist  das  Verhiiltniss  — —  gross,  d  klein; 

hingegen  (T—t)  weniger  günstig.  Sein  Hanptvorzug  besteht  in  der  Fähigkeit, 
trockenen  oder  überhitzten  Dampf  zu  erzeugen. 

G.   DAMPFKESSEL-ARMATUREN. 

Sehr  stark  waren  zwei  Sorten  von  hieher  gehörigen  Instrumenten  und 
Apparaten  vertreten,  die  Manometer  und  die  Speisevorrichtungen.  In  der  Fabri- 
kation der  ersteren  Instrumente  nimmt  in  Frankreich  bekanntlich  E.  Bourdon 
noch  immer  eine  hervorragende  Stellung  ein.  Seine  ausgestellten  vortreff- 
lichen Manometer  und  Condensations-Indicatoren  mit  Metall-Röhren  (mano- 
mctres  et  indicateurs  du  vide  ä  fuhes  metalliques)  haben  aber  in  der  letzten 
Zeit  keine  Neuerungen  erfahren.  —  Dasselbe  gilt  von  dem  französischen  in 
denselben  Artikeln  arbeitenden  Hause  Desborues.  Wir  sind  für  letzteres 
weniger  eingenommen.  Eine  hieher  gehörige  neuere  Construction  ist 

1.  MANOMETER  VON  DUCOMET. 

Man  ersieht  seine  Einrichtung  aus  den  nebenstehenden  Fig.  11,  12,  13 
im  Ganzen  und  in  Fig.  14  bis  17  dessen  Einzelnheiten. 

a 
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A  ist  eine  Kapsel  aus  verzinntem  Kupfer  mit  Silberloth  überzogen ;  sie 
soll  einem  sehr  hohen  Drucke  unterworfen  werden  können ,  ohne  bleibende 
Formänderungen  zu  erleiden;  B  ist  ein  auf  diese  Kapsel  sich  stützender  Knopf, 

der  mit  der  ganz    symme- 
trisch gebildeten  Manome- 
terfeder CCC  aus  Stahl  e  i n 
Stück  bildet;  bei  F  findet 
die  Befestigung  dieserFeder 
statt;  diese  letztere  plattet 
sich  nur  um  1  «/amm  aD>  das 
ist   um    i/2  00    ihrer   freien 
rectificirten  Länge ;  b  zeigt 
eine     kleine    Lenkstange, 
welche  zur  Kurbel  k  führt, 
deren  Drehungsaxe  bei  l  ge- 
lagert ist  und  auf  der  einen 
Seite    den   auf    die    Skala 
weisenden  Zeiger  zz  trägt; 
auf  der  anderen  Seite   ist 
für  die  genaue  Weisung  des 
Zeigers  auf  1    der  Arm  r, 
der  sich  auf  den  Stift  i  lehnt, 
angebracht;  hiedurch  wird 
also  der  Gang  des  Zeigers 
nach  dieser  Seite  hin    be- 
gränzt.  Bei  a  tritt  der  Dampf 
zum    Instrumente.      Auch 


Fig.  IG. 


Fig.  15. 

dieses  Rohr  ist  im  Innern  mit  einem  Silberloth  über- 
zogen, um  jede  schädliche  Einwirkung  von  Säuren 
zu  vermeiden.  Nach  Massgabe  der  Spannung  des  ein- 
tretenden Dampfes  wird  der  Zeiger,  wie  man  sich 
nun  leicht  erklärt,  von  links  nach  rechts  gedreht  und 
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weiset  so  auf  die  empirische  Theilung  1,  2  bis  8.  Das,  die  Feder  und  das 
Zeigerwerk  umgebende  Gehäuse  G  G  ist  an  der  vorderen  Seite  so  weit  offen, 
dass  man  das  Spiel  der  Feder  und  des  Zeigerwerkes  durch  die  das  Instrument 
von  dieser  Seite  abschliessende  Glasscheibe  sehen  kann.  Diese  einfachen, 
nach  einem  rationellen  Principe  solid  gebauten  Instrumente  waren  auf  einer 
grossen  Anzahl  der  ausgestellt  gewesenen  französischen  Maschinen  und 
Dampferzeugungsapparate  auf  dem  Marsfelde  und  in  Billancourt  zu  sehen. 

Der  Preis  der  DucoMET-'schen  Instrumente ,  die  bis  zur  Maximalpressung 
von  15  Atmosphären  ausreichen,  ist  25  Francs. 


2.  SICHERHEITS-VENTIL  VON  SWANN. 

Dieses  in  Fig.  18  dargestellte  Ventil  ist   dem  Wesentlichen  nach    wie 
unsere  gewöhnlichen  Sicherheitsventile  eingerichtet.  Sobald  aber  das  Ventil 


jg 


A 


0 


Kesselplatte. 


"If 


Fig.  IS. 


überlastet  werden  wollte ,  indemetwa  das  für  die  grösste  gestattete  Pressung 
im  Kessel  berechnete  Gewicht  G  vergrössert  würde,  hebt  sich  der  Stütz- 
punkt C  des  Ventilhebels ,  indem  die  neben  dem  Ventilkasten  eingeschaltete 
Feder  F,  von  entsprechend  gewählter  Spannkraft,  nachlässt.  Der  Ventil- 
hebel legt  sich  dann  auf  die  Stütze  bei  s  und  das  Ventil  würde  sodann 
abblasen. 

Man  kann  also  dieses  Ventil  durch  eine  Vergrösserung  des  Gewichtes 
G  oder  ein  weiteres  Hinausrücken  desselben  nicht  überlasten. 

Zugleich  ist  noch  die  Einrichtung  getroffen,  dass  beim  Fallen  des 
Wasserstandes  im  Kessel  in  ähnlicher  Weise,  wie  bei  einer  versuchten 
Ueberlastung,  durch  den  Schwimmer  daselbst  das  Ventil  gehoben  wird, 
abbläst  und  sodann  zur  Speisung  oder  zur  Verminderung  des  Feuers  mahnt. 
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Nennt  man:  . 

D    den,     nm    das    Ventilgcwicht    verminderten,     grüssten    zulässigen 

Dampfdruck  auf  das  Ventil , 

G  das  entsprechende  Aufhängegewicht  sammt  dem  auf  J  redueirtcnllebel- 

™  den  Hebelarm  des  Gewichtes  G  in  Bezug  auf  den  Drehungspunkt  bei  C, 

b  den  Hebelarm  des  Druckes  I)  in  Bezug  auf  denselben  Punkt  C, 
z  den  Zapfendruck  daselbst ,  . 

JP  die  Spannkraft  der  Feder;  so  erkennt  man  sehr  leicht,  dass  beim 
Eintreten  der  grössten  zulässigen  Dampfspannung  im  Kessel,  wornaeh  dann 
auch  das  in  Rede  stehende  System  im  Gleichgewichtszustande  sich  befindet, 

die  Gleichungen  bestehen : 

b  D  =  a  G 
z=D—G 

Man  hat  also  bei  diesem  Ventile  das  Aufhängegewicht  (das  auf  A 
reducirte  Hebelgewicht  mit  einbegriffen) 

G  =  —  .  D  und  die  Federkraft 
a 

jp=    1 \  D  zu  nehmen. 

Die  so  berechnete  Spannkraft  F  gibt  bei  diesem  eingetretenen  Gleich- 
gewichtszustande auch  den  Zapfendruck  %  an. 

3.  SPEISE-APPARAT  MIT  MAGNETISCHEN  KLAPPEN  VON  ACHARD 

&  COMP. 

Als  eine  Besonderheit  erlauben  wir  uns  noch  die  Speiseapparate  mit 
magnetischen  Klappen  (clapets  magnetiques)  der  socbbtb  de  l'embrayage 
electrioue  Achard  &  Comp,  zu  erwähnen. 

Die  Speisung  geschieht  bei  diesen  Apparaten  auf  die  bekannte  Weise 
mittelst  eines  Saug-  und  Druckwerkes.  Bei  hinreichendem  Wasserstande  im 
Kessel  wird  das  Saugventil  vermittelst  eines  galvanischen  Stromes  von 
seinem  Sitze  abgehoben  erhalten,  wodurch  begreiflicher  Weise  die  Speise- 
pumpe ausser  Thätigkeit  gesetzt  erscheint.  Bei  gesunkenem  Wasserstande 
tritt  das  genannte  Ventil  wieder  in's  Spiel.  Die  Einleitung  und  Unterbrechung 
des  galvanischen  Stromes  geschieht  mittelst  eines  Schwimmers  vom  Kessel  aus. 

Eine  ausgezeichnet  schöne  Collection  von  Dampfkessel-Armaturen  stellte 
die  rühmlichst  bekannte  Firma  Schaffe«  &  Budenbbbg  aus  Buckau- 
Magdeburg aus.  Dieses  Haus,  welches  schon  seit  Jahren  in  diesen  Artikeln 
die   ausgedehntesten  Geschäfte  nicht  nur  in  seinem  deutschen  Stammlande, 
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sondern  nach  allen  Staaten  Europas  und  selbst  bis  nach  Amerika  macht, 
beurkundete  auch  auf  der  jetzigen  Ausstellung  im  Vergleiche  zur  Londoner 
1862,  wo  es  die  erste  Auszeichnung  errungen,  einen  sehr  erfreulichen 
Fortschritt.  Seine  Manometer  sind  allgemein  verbreitet  und  geschätzt.  Es 
bietet  aber  auch  eine  Reihe  anderer  hieher  gehöriger  Artikel,  die  den  Beweis 
liefern ,  dass  die  leitende  Hand  hier  stets  nach  Vervollkommnung  strebt,  und 
der  glückliche  Fortschritt  Anderer  im  Auge  behalten  wird.  Wir  wollen  einige 
kleinere  und  grössere  hieher  gehörige  Leistungen  dieser  Firma  vorführen. 

4.  SPEISERUFER  VON  SCHÄFFER  &  BUDENBERG. 

Es  ist  eine  bekannte  Thatsache,  wie  wesentlich  eine  regelmässige 
Speisung  der  Dampferzeugungs-Apparate  sowohl  zu  ihrer  Erhaltung,  als  auch 
zur  Sicherheit  gegen  Explosion  derselben  beiträgt ;  daher  sind  auch  beson- 
dere Armaturen  am  Kessel,  wie  bekanntermassen  das  Wasserstandglas 
gesetzlich  vorgeschrieben ,  um  den  Wasserstand  im  Kessel  dem  Heizer  und 
Maschinisten  stets  ersichtlich  zu  machen.  Es  gibt  aber  Fälle,  wo  auch  dieser 
Apparat  seine  Dienste  versagt  oder  zu  Täuschungen  Veranlassung  geben 
kann.  Dieses  letztere  ist  z.  B.  selbst  bei  sonst  ganz  guter  Einrichtung  des 
Wasserstandglases  der  Fall ,  wenn  oberhalb  desselben  eine  schlechte  Dampf- 
dichtung oder  eine  Dampflässigkeit  sich  vorfindet  —  und  dies  kann  mitunter 
auch  in  unbemerkbarer  Weise,  insbesondere  bei  Vorfeuerungen  eintreten; 
hiedurch  wird,  wie  leicht  zu  begreifen,  eine  Verminderung  des  Dampf- 
druckes im  Wasserstandglase ,  also  ein  Steigen  des  Wassers  daselbst  über  den 
Stand  des  Wassers  im  Kessel  entstehen,  welches  selbst  mehrere  Zolle 
betragen  kann  und  also  zu  einer  um  so  viel  zu  hohen  Beurtheilung  des 
Wasserstandes  im  Kessel  Veranlassung  gibt.  Zur  Sicherstellung  in  dieser 
Beziehung  erscheint  es  daher  ganz  angezeigt,  noch  anderweitige  Control- 
apparate  anzubringen,  wie  unter  andern  die  bekannten  Schwimmvorrich- 
tungen. In  neuerer  Zeit  finden  nur  jene  Vorrichtungen  dieser  Art  eine  gute 
Verwendung,  bei  welchen  der  Durchgang  der  beweglichen  Theile  des 
Schwimmers,  seiner  Stange,  seines  Drahtes  etc.  durch  die  Stopfbüchsen 
vermieden  ist,  wie  dies  unter  anderen  bei  dem  magnetischen  Wasserstand- 
zeiger von  Lethullier  der  Fall,  ein  Apparat,  der  schon  seit  der  ersten 
französischen  Ausstellung  im  Jahre  1855  bekannt,  auf  der  Londoner 
Ausstellung  ebenfalls  zu  sehen  und  auch  heuer  ausgestellt  war,  mit  einer 
kleinen  Abänderung,  welche  in  einer  etwas  zweckmässigeren  Formgebung 
des  als  Zeiger  dienenden  Eisenstäbchens  besteht.  Als  eine  äusserst  einfache 
und  vollkommen  sichere  Controlvorrichtung  kann  der  patentirte  Speiserufer 
von  Schäffer  &  Budenrerg  bezeichnet  werden. 
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Fig.  19  zeigt  einen  Schnitt  des  Ventilgehäuses  G  und  des  Ventiles  durch 
eine  durch  die  Axe  der  Schwimmerstange  *  gehende  Ebene,  wodurch  der  Apparat 

bei  seiner  Einfachheit  auch  erklärt 
erscheint.  Bei  normalem,  hinrei- 
chenden  Wasserstande    schliesst 
das  Kugelventil  k    den  Dampf- 
übertritt zu   der  Dampfpfeife   P 
ab ;  bei  allmähligem  Herabsinken 
des  Wassers  unter  den  normalen 
Wasserstand   beginnt   die   Pfeife 
zuerst  in  kleinen   Absätzen  und 
bei   zn    niedrigem   Wasserstande 
in  längeren  Tönen  ihren  Ruf.  Ein 
Festkleben    der  Kugel  steht  bei 
dem  Wallen  des  Wassers  und  der 
daraus  hervorgehenden  pendeln- 
den oder  oscilirenden  Bewegung 
des  Schwimmers  nicht  zu  befürch- 
ten. Auch  kann  durch  Drehen  des 
angebrachten    Schlüssels    S   um 
180°  von  Aussen  der  Apparat  in 
dieser  Hinsicht  jeden  Augenblick 
probirt  werden.   Für  das  richtige 
Spiel    desselben  muss   selbstver- 
ständlich die  Länge  der  Schwim- 
merstange   nach    der  Höhe    des 
normalen  Wasserstandes  im  Kessel 
bestimmt    werden,     was    leicht 
geschehen  kann. 

Die  Vorzüge  dieses  Appa- 
rates sind: 

1.  Zuverlässigkeit  in  dem 
Augenblicke,  als  der  Kessel  der 
Speisung  bedarf,  seinen  Ruf 
erschallen  zu  lassen ; 

2.  Selbsttätige    Abschlies- 
sung  bei  erfolgter  hinreichender 


Fig.  19.  Schäffer-Budenbcrg's 
Speise-Rufer. 


Speisung; 

3.  Beseitigung  der  Reibung  der  Schwimmerstange; 

4.  Einfachheit  in  der  Construction  und  Bedienung; 

5.  Unzugänglichkeit  für  den  Heizer. 


IV 


Karl  Jenny. 


75 


5.     CONDENSATIONSWASSER-ABLEITER    VON    SCHÄFFER  &    BUDENBERG. 

Es  ist  nicht  ohne  Wichtigkeit,  bei  Dampfleitungen  für  Dampfmaschinen 
Dampf  heiz-,  Koch-  und  Trocken- Apparate  das  Condensationswasser  regelmässig 
abzuführen  und  für  den  Speiseappavat  zu  sammeln ,  ohne  hiebei  nennens- 
werthe  Dampf-  und  Spannungsverluste  zu  erleiden,*  in  der  Regel  wird  hiedurch 
auch  eine  nicht  unbeträchtliche  Brennmaterial  -  Ersparniss  erzielt  werden 
können.  Die  mehrgenannte  Firma  Schäffer  &  Budenberg  zu  Buekau-Magde- 
burg  hat  einen  ganz  zweckentsprechenden  Apparat  dieser  Art  ausgestellt. 
Die  neueste  Construction  desselben  ist  in  Fig.  20  dargestellt.  Das  von  den 
tiefsten  Stellen  der  Leitung  abfliessende  Condensationswasser  gelangt  durch 


Fig.  21. 


die  Eintrittsöffnung  bei  E  zu  dem  Apparate.  Von  hier  fliesst  das  Wasser 
zunächst  bei  0  in  einen  gusseisernen  Sammeltopf  TT.  Dieser  letztere  enthält 
einen  Schwimmer  SS  aus  Kupferblech,  der  durch  das,  aus  dem  oberen  Theile 
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des  Apparates  herabreichende  Rohr  RR  gerade  geführt  wird.  So  lange  der 
Schwimmer  durch  das  im  Aussentopfe  enthaltene  Wasser  gehoben  wird ,  ist 
das  Doppelventil  VV  geschlossen.  Bei  allmäligcr  Ansammlung  des  Conden- 
sationswassers  steigt  aber  dasselbe  im  Topfe  immer  mehr  und  mehr,  bis  es 
endlich  über  den  Rand  des  Schwimmers  tritt. 

Hiednrch  sinkt  aber  bei  hinreichender  Füllung  dieses  letztere  Gefäss 
immer  tiefer  und  tiefer  herab  und  mit  ihm  das  oben  erwähnte  Doppelsitzventil, 
welches  sich  sofort  öffnet,  so  dass  die  im  Innern  des  Topfes  TT  herrschende 
nnd  auch  auf  die  Wasserspiegelfläche  im  Schwimmer  sich  geltend  machende 
Dampfpressung  das  daselbst  angesammelte  Condensationswasser  in  das 
Rohr  RR  empordrückt,  wornach  dasselbe  durch  das  geöffnete  Ventil  FF  dem 
Austrittsraume  A  zuströmt  und  von  da  weiter  dem  Speiseapparate  zugeführt 
werden  kann.  Wenn  dieser  letztere  an  einem  höher  gelegenen  Punkte  sieh 
befindet,  so  wird  zwischen  diesem  und  dem  Austritte  ein  Rohr  mit  einem 
sogenannten  Retour- Ventil  eingeschaltet.  Selbstverständlich  sind  die  in  Rede 
stehenden  Condensationswasser-Ableitungsapparate  in  der  Nähe  der  tiefsten 
Stelle  der  Dampfleitung  anzubringen.  Die  näheren  Einzelnheiten  des  Ventil- 
sitzes Vs  Vs,  seine  Befestigung  durch  den  Widerhalter  W  und  die  Schraube 
R,  sowie  die  Führung  des  Schwimmers  sind  ohne  Schwierigkeiten  aus  der 
dargestellten  Figur  zu  entnehmen. 

In  Fig.  21  ist  auch  noch  eine  etwas  veränderte  Anordnung  des  Ventils 
sammt  Schwimmer  ersichtlich  gemacht. 

6.  INJECTOREN. 

Die  Maschinen-  und  Dampfkessel- Armatur-Fabrik  von  Schäfpeb  &Buden- 
berg  lieferte  auch  mehrere  vorzügliche  Arten  von  Injectoren:  die  eigenen 
Patente  (Construction  Schäffer,  Construction  Krauss),  fernere  die  französischen 
Constructionen  von  Tübck  und  von  Delpeche,  und  den  ganz  neuen  Injector 
von  dem  in  Oesterreich  thätigen,  ausgezeichneten  Maschinen  -  Ingenieur 
Herrn  Schau. 

Bekanntlich  hängt  die  gute  Wirkung  der  GiffardVIicu  Dampfstrahl- 
pumpen sowie  auch  der  bekannten  englischen  Constructionen  wesentlich 
davon  ab,  dass  die  Injectorröhre  (wir  setzen  hier  eine  genaue  Kenntniss  der 
gewöhnlichen  Giffards  voraus)  im  Innern  des  Apparates  vor  dem  Saugraume 
vollkommen  gut  abgedichtet  ist,  so  dass  der  Dampf  nur  durch  das  Innere 
dieser  Röhre  zur  saugenden  Dampf-  und  der  Wasserdüse  gelangen  kann. 
Diese,  bei  der  GiFFARD'schen  Construction  notwendige  Bedingung  ist  aber 
häufig  nicht  vollkommen  erfüllt,  weil  jene  Dichtung  im  Innern  nicht  leicht 
zugänglichist,  auch  nicht direct beobachtet  werden  kann  und  daher  cineMangel- 
haftigkeit  derselben  nicht  eher  bemerkt  wird,  als  bis  sie  sich  durch  eine 
schlechte  Saugwirkung  kundgibt. 
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a)  SCHÄFFER'S  DAMPFSTRAHLPUMPE  (PATENT  SCHÄFFER  &c  BÜOENBEP.G). 

Die  in  Fig.  22  und  23  dar 
gestellte  Schäffer 'sehe  Con- 
struetion  begegnet  diesen  Uebel- 
ständen  vollständig,  und  bietet 
auch  noch  einen  weiteren,  sehr 
schätzbaren  Vorzug. 

Der  Dampf-   und  Wasser- 
raum   A,    B    und    D   erscheint 
hier  als  zwei  von  einander  ganz 
getrennte,    für  sich  bestehende 
%   Räume.    Die   Injectorröhre  CC 
g    tritt  von  Aussen  durch  die  beiden 
|    Stopfbüchsen  /,  t,  in  das  Innere 


nj— 


dieser  Räume.  Es  wird  hier  nur 
die!  Injectorröhre  vermit- 
telst des  Handhebels  h  und  der 
an  den  rückwärtigen  Theil 
dieses  Rohres  eingeschnittenen 
stark  steigenden  Gewinde, 
welche  ihre  entsprechenden 
Muttergewinde  in  dem  Injector- 
körper  finden ,  bewegt.  Die 
Düsenspindel  bleibt  hier 
bei  dem  bereits  montirten  Appa- 
rate stets  in  fixer  Stellung.  Ein 
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passendes  Drehen  von  i/8  bis  i/4  Umdrehung  des  Hebels  stellt  die  Dampfdiise  für 
die  geeignete  Dienstleistung  richtig.  Die  ganze  Anordnung  ist  ebenso  compendios 

als  solid  und  enthält  nur  zwei  leicht 
zugängliche  Abdichtungen  durch  regel- 
mässige Stopfbüchsen-Constructionen. 
(Zwei  Stopfbüchsen  sind  auch  bei  Gif- 
fard  vorhanden  und  dazu  kommt  noch 
die  dritte  innere,  nicht  zugängliche  Ab- 
dichtung). Die  Dampfspindel  bb  ist  an 
dem,    der  Spitze  abgewendeten  Ende 
mittelst  einer  Schraube  befestiget,  am 
andern  Ende  durch  Führungsstege  und 
Nuten   gegen   die  Injectorröhre  stets 
axial     gehalten.     Bei    B     funetionirt 
der  Ansatz   des    Spindelkörpers    zu- 
gleich als  Ventil.    Die  dort  zwischen- 
gelegte   Spiralfeder     erleichtert    die 
genaue  Adjustirung  der  Spindel  und 
verhindert    ein     zu    festes,     schäd- 
liches   Andrücken    dieses   Theiles  an 
die  Dampfdüse.    Die  übrige   Einrich- 
tung des  Apparates  ist  dieselbe ,    wie 
bei  dem  bekannten  GiFFARn'schen  In- 
jeetor.  Der  bei  A  zuströmende  Dampf 
tritt  durch  den  Raum  B  bei  frei  geöff- 
netem Ventilsitze   in   das   Innere  des 
Injectorrohres  zur  Dampfdüse  ec  Der 
hier  ausströmende  Dampf  übergeht  im 
condensirten  Zustande  mit  dem  durch 
das  Saugrohr  S  herbeigezogenen  Was- 
ser in  die  Wasserdüse  d,    von  da  in 
die  Fangdüse  f  u.  s.  w.  in  den  Kessel. 
Auch  der  Ueberlaufstutzen   u  ist  hier 
vorhanden.    Aus  dem  Ausbleiben  des 
Wassers  daselbst  erkennt  man  die  voll- 
kommen richtige  Stellung  der  Injector- 
röhre    oder    Dampfdiise    gegen    die 
Spindel.   Diese  ist  aber,  eben  weil  die 
Stellung   der  Dampfspindel   eine   fixe 
ist   und  der  Spielraum  des  Hebels  h 
nur  iL  bis  './"  Umdrehung  gestattet,  sehr  leicht  zu  treffen  und  es  bedarf  also 
das  Einstellen  keiner  Uebung  oder  besonderen  Sachkenntnis  und  kann  von 


Fig.  j  i .  Schaffer 's  Dampfstrahlpumpe  hei 

vorticaler  Anordnung. 
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dein  nächst  besten  Arbeiter  geschehen, 
Gtiffard,    wie  alle  Praktiker  wissen, 


während  es  bei  der  Constriiction  von 
doch  erst  erlernt  werden  mnss. 

Die  ScuÄFFEK'sche  Constriic- 
tion findet  sich  auch  vertical  ange- 
ordnet,    was   z.  B.   für   manche 
Loeoinobilen  und  insbesondere  für 
Locomotivniaschinen  sehr  zweck- 
mässig   erscheint.      Hiebei   wird 
dann   der  oben  besprochene,   bei 
engerem  Räume  leicht  hinderliche 
Hebel  h  durch  das  gleichbezeich- 
nete    Handrädchen     mit    einem 
Schrauben-Mechanismus ,    wie   es 
Fig.  24  zeigt,  ersetzt.  Der  unten 
angebrachte  kleine  Hahn  x  dient 
zum  Ablassen  des  Wassers  aus  dem 
Apparate,  was  bei  allen  so  ange- 
i    ordneten  Injectoren,  insbesondere 
%    um  in   den   Wintermonaten    das 
w    etwaige  Einfrieren  des  Wassers  zu 
a    vermeiden,  zu  empfehlen  ist. 
g,  Die  ScHÄFFEn'schen  Apparate 

•*  saugen  vortrefflich  Wasser  von 
|  jeder  Temperatur  bis  zu  50°  C, 
"I  und  arbeiten  zuverlässig  innerhalb 
|  eines  Pressungsunterschiedes  von 
„j    8  Atmosphären. 

Ol 

***     b)  DAMPFSTRAHLPUMPE  NACH  KRAUSS. 

Diese  Constriiction  ist  zwar 
nur  dann  anwendbar,  wenn  das 
Speisewasser  nicht  erst  angesaugt 
zu  werden  braucht,  sondern  sich 
bereits  im  Niveau  oder  oberhalb 
des  Apparates  befindet.  Die  An- 
wendung dieses  Apparates  ist  also 
eine  beschränktere,  kann  aber 
wegen  der  Einfachheit  und  äusserst 
leichten  Ingangsetzung  desselben 
oft  sehr  zweckmässig  erscheinen. 

Wie  aus  der  Darstellung  dieser 
Constriiction  in  Fig.  25"  zu  ersehen, 
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fehlt  hier  die  Dampfspindel  gänzlich.  Die  Stellung  der  Dampfdüse  ist  eine 
ganz  fixe,  nicht  veränderliche  und  die  Querschnittsverhältnisse  derselben, 
sowie  der  Wasser-  und  Fangdüse,  sind  so  gewählt,  dass  die  Arbeitsfähigkeit 
innerhalb  der  Grenzen  von  G  Atmosphären  Druckdifferenz  fällt. 

Die  weitere  Einrichtung  und  Wirkungsweise  des  Apparates  ist  aus  der 
erwähnten  Darstellung  klar  zu  entnehmen. 
E  Wassereintritt  ; 
,4  Dampfzutritt; 

C  das  fixe  Injectorrohr  mit  der  Dampfdüse  e; 
dd  die  Wasserdüse, 
ff  die  Fangdüse  j 
u  Ueberlaufstutzen ; 
F  Zuführung  zum  Kessel. 

Bei  Ingangsetzung  hat  man  nur  -  den  Wasserzutritt  einmal  eingeleitet 
gedacht  -  den  Dampf hahn  langsam  zu  eröffnen,  bis  der  Ueberlaufstutzen 
kein  Wasser  mehr  ausstosst. 

Die  KnAUSs'sche  Dampfstrahlpumpe  eignet  sich  vorzüglich  als  Speise- 
vorrichtung für  Locomotiven.  Die  Anbringung  derselben  geschieht  dann  unter 
der  Plattform,  so  dass  das  Niveau  des  Wassers  im  Tender  höher  steht  als 
der  Apparat  *).  Die  Vorzüge  der  KnAuss'schen  Speisevorrichtung  sind  kurz 
zusammengefasst : 

1.  Einfachheit  der  Construction ; 

2.  Ersparung  an  Raum ; 

3.  Leichte  Ingangsetzung  und  Zuverlässigkeit  eines  ungestörten  Ganges; 
4   Billigkeit  der  Anschaffungs-  und  Erhaltungskosten. 

Die  Anbringung  des  Apparates  statt  bestehender  anderer  Speisevor- 
richtungen verursacht  keinerlei  Nebenkosten. 

c)  DIE  NEUE  DAMPSTRAHLPUMPE  VON  0    SCHAU. 

Diese  ist  unter  den  jetzt  bestehenden  Dampfstrahlpumpen  die  einfachste 
und  wohl  überhaupt  die  möglich  einfachste  Construction,  die  sich  für  die 
in  Rede  stehenden  Zwecke  als  Speisevorrichtung  nur  denken  lässt.  Sie  besitzt 
auch  entschieden  die  grösste  Leistungsfähigkeit  und  fällt  daher  unter  gleichen 
Umständen  in  ihren  Dimensionen  am  kleinsten  aus. 


>)  Vgl    den  Bericht  des  Herrn  .1.  von  Stummer  über  Locomotiven  im  V.  Hefte  S.    Iä9  dieses 
J      b  Anin.   d.   Ken. 


Werkes. 
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Das  wesentlich  Neue  au  diesem  Apparate  besteht,  wie  dessen  Darstellung 
in  Fig.  26  und  27  zeigt : 


\D 


A 


-_B 


Fit].  26.  Die  neue  Dampfstrahlpumpe  von  O.  Schau.    Ansicht. 


Fig.  27.  Dieselbe  Dampfstrahlpumpe.   Schnitt  Ali. 

1.  in  der  Vereinigung  der  Wasserdüse  dd  mit  der  Fangdttse  f  zu  einer 
Doppeldüse,  welch'  letztere  an  der  Uebergangsstelle  mit  zwei  ins  Kreuz 
gestellten  entsprechenden  Bohrungen  oo  versehen  ist,  und 

2.  in  der  dadurch  bedingten  Hinzufügung  eines  Luftventils  u. 

Classe  LIII.  6 
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Die  Düse  cfunctionirt  als  Dampfdüse,    die  Spindel   fehlt   wie   bei   der 
KRAuss'sehen  Construction  und  es   ist  auch   die  ScHAu'sehe  Vorriehtung  an 

die  Beschränkung  gebunden,    dass  das  Niveau   des  zu  fördernden  Wassers 
oberhalb  des  Apparates  liegt.    Die  Wasserdüse  dd  wird  bei  ee  durch  4  Stege 
gehalten,    so  dass  die  Räume  D  und  E  ausserhalb  dieser  Düse  nicht  von  ein- 
ander getrennt  sind.    Wird  also  der  Wasserzutritt   durch  S  ermöglicht,    so 
erscheinen  die  inneren  Räume  D  und  E  mit  Wasser  erfüllt.  Bei  Ingangsetzung 
des  Apparates  wird  also  der  wirksame  Dampfstrahl  nicht  nur  auf  dem  gewohn- 
lichen Wege  durch  die  Wasserdüse,  sondern  auch  noch  durch  die  4  Bohrungen 
oo  Wasser  mechanisch   mit   fortreissen  und  auch  nachsaugen,    in  ähnlicher 
Weise,  wie  thatsächlich   alle  Inj ectoren  durch  den  üeberlaufstutzen  Luft  in 
ganz  beträchtlicher  Weise  einsaugen.    Die  Wasserförderung  des  ScHAu'schen 
Apparates  ist  also  eine  grössere,    als   die   aller   übrigen  Injectoren  und  das 
Ansaugen  von  Luft  ganz  vermieden. 

Der  oben  erwähnte  bei  u  angeschraubte  Hahn  ist  in  Fig.  28  im  Durch- 
schnitte dargestellt. 

Bei     Ingangsetzung     des 

Apparates  wird  das  überschüs- 
sige Wasser  und  die  Luft  durch 
das  Ventil  u  aus  dem  Apparate 
gestossen.  Bei  regelmässigem 
Gange  desselben  schliesst  sich 
das  Ventil  v  und  das  erwähnte 
Luftsaugen  kann  nicht  statt- 
finden. Die  Anordnung  des 
ScHAu'schen  Apparates  und  die 
Querschnitts  -  Verhältnisse  der 
Düsen  sind  angeblich  so  ge- 
troffen, dass  er  eine  Anwen- 
dung, innerhalb  der  Gränzen 
einer  Druckdifferenz  von  */6 
bis  12  Atmosphären  ge- 
stattet. 

Die  Benützung  des  Schau' 
sehen  Apparates  ist  also  inner- 
halb sehr  weit  ausgedehn- 
tci-.Grenzen,  jedoch  stets  unter 
der  oben  ausgesprochenen  Be- 
schränkung, ermöglicht  und 
schnitt  cd.  dürfte    dann    auch    in    vielen 

Fällen,  wie  namentlich  als  Speiseapparat  bei  Locomotiven,  sehr  zu  empfohlen 
sein.    Die  Anbringung  des  Apparates  wird  dann  wieder  unter  der  Plattform 


Ueberlaufshahn. 
!■•;.,.  98.  Die  neue  DampfstraUlpumpe  von  C.  Sc  h  a  u. 
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oder  an  den  Wangen  dev  Längenbarren  (longerons)  der  Locomotiven  zn 
geschehen  haben  und  der  Überlanfshahn  so  gestellt  werden  müssen,  dass  ihn 
der  Locomotivführer  von  seinem  Stande  beobachten  kann.  Auch  empfiehlt 
es  sich,  das  Luftventil  dieses  Hahnes  mit  einer  Vorrichtung  zum  Niederhalten 
zu  versehen,  weil  dann  der  Apparat  zugleich  auch  zum  Vorwärmen  des 
Tenderwassers  verwendbar  wird. 

Die  Vorzüge  des  ScHAu'schen  Kesselspeisers  im  Vergleiche  mit  jenem 
des  KuAuss'schen  sind: 

1.  Grössere  Leistungsfähigkeit  und  Verhinderung  des  Ansaugens  von  Luft  ; 

2.  Grösste  Einfachheit  der  Construction  ; 

3.  Kleinere  Abmessungen; 

4.  Die  sehr  weiten  Grenzen  seiner  Anwendbarkeit; 

5.  Geringer  Anschaffungspreis,' 

6.  Ersparung  des  Dampfrohres  und  Hahnes  zum  Vorwärmen  des  Ten- 
derwassers. 

Preis  des  ScHAu'schen  Apparates  für  eine  Förderung  von  60  bis  160 
Liter  (2  bis  5  Kubikfuss)  Wasser  pro  Minute  sammt  dem  angrenzenden  Stutzen 
85  fl.  österr.  Währ,  in  Bank-Noten. 


Nennt  man,  um  eine  analytische  Form  für  die  Leistung  der  Injectoren 
aufzustellen, 

d  den  kleinsten  Durchmesser  der  Fangdüse  in  mm, 

P  die  effective  Dampfpressung  im  Kessel  in  Atmosphären,  so  hat  man  die 
|  pro  Stunde  im  Maximum  gelieferte  Wassermenge  der  GiFFARo'schen  Apparate 

M  =  35  d2  Vp 

|  in  Liter  oder  Tausendstel  von  Kubikmeter  gemessen. 

Ein  kleiner  solcher  Speise  -  Apparat ,  dessen  Eintrittsöffnung  einen 
Durchmesser 

d  =  2mm 
(nach  der  Skala  der  französischen  Injecteurs,  Appareil  Nr.  2) 
liefert  also  bei  4  Atmosphären  effectiver  Spannung  im  Kessel  eine  Wassermenge 

j/=  35.4.  V  4=280  Liter  =  0-280  Kubikmeter  in  der  Stunde  und  bei  der 
Maximalleistung  des  Apparates ;  dabei  wird  vorausgesetzt,  dass  bei  so  kleinem 
Durchmesser  der  Fangdüse  keine  Verlegung  oder  Verengung  eintritt. 

Die  analytische  Form  des  obigen  Ausdruckes  bleibt  auch  für  alle  der- 
artigen Speisevorrichtungen  dieselbe,-  es  ist  also  für  alle  hier  vorgeführten 
Apparate  die  grösste  gelieferte  Wassermenge  nahezu  dem  kleinsten  Quer- 
schnitte der  Fangdüse  und  der  Quadratwurzel  aus  der  effectiven  Dampf- 
spannung im  Kessel  proportional. 

6* 
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7.  HYDRA.TMOPURIFIC  ATOREN. 

Von    den   sogenannten   Hydratmopurificatoren,   Wasserreinigungs-   und 
Kesselstein-Apparaten,  waren  jene  von  G.  II.  Wagner  (Constructionsatelier 

von  Durenne  in  Courbe- 
voie,  Frankreich),  welche 
schon  auf  der  Londoner 
Ausstellung      1862      zu 
sehen,  wieder  ausgestellt. 
Wir    haben    über    diese 
damals    neuen   Apparate 
in  unserem  Berichte  über 
jene   Ausstellung  bereits 
ausführlich  geschrieben  *). 
Ein  ähnlicher  Appa- 
rat war  auch    heuer    im 
Maschinenräume      Öster- 
reichs  von   Josef  Töth, 
Dampfmühlenbesitzer    in 
Kecskemet  (Ungarn, 

Pester  -Comitat)  ausge- 
stellt, welchen  der  Aus- 
steller Kesselsteinapparat 
nennt. 

Der  Töth'sche  Appa- 
rat zur  Verhüthung  des 
Kesselsteines.  —  Dieser 
Apparat  war  zwar  nicht 
schön  gearbeitet  und  prä- 
sentirte  sich  im  Vergleiche 
den      französischen 


Apparaten  nur  unansehn- 
lich, er  besitzt  aber  eine 
für  manche  Industrie- 
zweige sehr  schätzbare 
Eigenschaft  und  ist  über- 
haupt in  seinem  Principe 
ganz  gut  angelegt.  Dieses 
besteht  nämlich  darin , 
dass  das  vom  Kessel- 
steine zu  reinigende  Was- 
ser    zunächst    in    einem 

')  Oesterreich.  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung  in  Luiulon  1862.  S.  '260  «'. 


ZU 


Fig.  29.  J.  T<5  th  's  Kesselstein-Apparat. 
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separaten  Räume  des  Apparates  durch  den  abziehenden  Dampf  der 
Maschine  bedeutend  erwärmt,  ja  selbst  bis  zum  Sieden  gebracht  wird. 
Hierauf  tritt  das  so  erhitzte  oder  kochende  Wasser  in  einen  zweiten 
Raum,  den  eigentlichen  Hydratmopurificator,  welcher  das  Rinnensystem 
enthält,  und  wo  sich  die,  den  Kesselstein  bildenden  Bestandtheile  des 
Wassers  weiters  absetzen.  Hieraus  leuchtet  ein,  dass  auch  der  in  Rede 
stehende  Apparat  sich  nur  für  Maschinen  eignet,  bei  welchen  der 
abziehende  Dampf  noch  ziemlich  hochgespannt  ist,  also  für  Hochdruck- 
Maschinen  mit  geringer  Expansion  oder  Volldruckmaschinen.  Der  Tö*th'- 
sche  Apparat  gehört  demnach  in  die  Kategorie  der  Mitteldruck -Apparate 
dieser  Art.  Eine  Eigenthümlichkeit  desselben  besteht  auch  noch  darin, 
dass  der  von  der  Maschine  abziehende  Dampf,  welcher  zur  Erwärmung 
des,  vom  Kesselsteine  zu  befreienden  Wassers  benützt  wird,  grossen  Theils 
vom  Speisewasser  getrennt,  condensirt  aufgefangen  werden  kann.  Man  erhält 
j  auf  diese  Weise  eine  gewisse  Menge  ganz  reinen ,  destillirten  Wassers ,  was 
in  manchen  chemisch-technischen  Industriezweigen  eine  sehr  nützliche  Ver- 
wendung finden  kann.  Der  ToTH'sche  Apparat  erscheint  somit  als  eine 
I  glückliche  Combination  des  Flächencondensations-Principes  mit  dem  Principe 
|  der  Hydratniopurificatoren. 

Die   nähere  Einrichtung   dieses  Apparates   zeigen   die  Skizzen   in   Fig. 
29  und  30. 

Der  von  der  Maschine  abziehende  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  a  in  den 
Dampfraum  A  des  Apparates,  durchzieht  hierauf  die  16  verticalen,  von  der 
!  Decke  des  Raumes  A  ausgehenden ,  oben  knief örmig  abgebogenen  Röhren 
bb.  .  .  .,  welche  in  dem,  das  zu  reinigende  Wasser  enthaltenden  Räume  B  auf- 
gestellt sind.  Die  Zuführung  des  Wassers  geschieht  durch  das  seitliche  Rohr 
c  und  so  weit,  bis  die  Röhrenöffnungen  V  b' .  .  . ,  welche  etwas  weiter  herab- 
gehen, vom  Wasserspiegel  abgeschlossen  erscheinen.  Durch  die  nicht  ganz 
bis  zu  dem  Wasserspiegel  reichenden  Röhren  b"  b" .  .  .  zieht  der  nicht  conden- 
sirte  Dampf  über  die  Wasseroberfläche  in  das  Abzugsrohr  d.  Das  in  den 
Röhren  bb.  .  .  .  sicherzeugende  Condensationswasser  träufelt  selbstverständlich 
längs  den  Wänden  des  Röhrenapparates  in  den  Raum  A  und  fliesst  durch  das 
am  Boden  daselbst  befindliche  Rohr  e  ab.  Dieses,  aus  dem  von  der  Maschine 
abziehenden  Dampfe  so  gewonnene  reine  Wasser  erscheint  somit  von  dem 
eigentlichen  Speisewasser  ganz  getrennt.  Dieses  letztere  tritt,  nachdem  es  im 
Räume  B  bis  auf  eine  hohe  Temperatur  gebracht  wurde  (wodurch  sich  auch 
schon  ein  Theil  der  den  Kesselstein  bildenden  Salze  ausscheidet  und  dort 
absetzt),  durch  die  Öffnung  f  in  einen  zweiten  Raum  FF,  welcher  ein  ganzes 
System  von  16  übereinander  stehenden  Rieselflächen  GGr.  .  .  .  aus  Gusseisen 
enthält,  wovon  jede  wieder  durch  Zwischenwände  gg....  rinnenförmig  so 
getheilt  ist,  dass  das  durch  f  auf  die  oberste  Fläche  flicssende  Wasser  den 
langen  Weg  von  263-m5  zurückzulegen  hat,  um  endlich  zu  dem  Abflussrohre  h 
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zu   gelangen.     Bei   diesem  langsamen  Herabrieseln  des  Wassers  durch  die 
Rinnenriame  GG setzen    sieh  auch  noch   die   übrigen   den  Kessel- 

stein  bildenden  Bestandteile  auf  den  Boden  und  die  Wände  der  Rinnen  ab. 


Fiv.  30.  3.  Tot  h  's  Kesselstein- Apparat. 


Diese  letzteren  können  wie  Schubladen  aus  dem  Baume  FF,  der  von  dei- 
chten Seite  durch  2  Thüren  TT  abgeschlossen  ist ,  von  Zeit  zu  Zeit  heraus- 
genommen und  vom  Kesselsteine  befreit  werden.  Die  Reinigung  des  Baumes 
B  geschieht  durch  das  Mannloch  M. 

Die  Abmessungen  des  besprochenen  Apparates  sind  so  gewählt,  dass 
mit  demselben  pro  Stunde  eine  Wassermenge  von  nahezu  1  Kubikmeter  .'bei 
30  Kubikfuss  gereinigt  werden  kann,  was  für  den  Bedarf  einer  Maschine 
von  30  Pferdekräften  hinreicht,  wenn  30  Liter  pro  Stunde  und  Pferde- 
kraft gerechnet  werden.  _ 

Mit  einem  solchen  Apparate  wurden  im  Laufe  dieses  Jahres  im  k.  k. 
Arsenale  zu  Wien  auch  bereits  Versuche  abgeführt,  welche  zu  sehr  befriedi- 
genden Resultaten  führten.  Das  zu  reinigende  Wasser  war  von  ausserordent- 
lich harter  Beschaffenheit:  es  enthielt  in  10.000 TheUen  4-133  feste Bestand- 
theile.    Es  zeigte  sich,  dass  das,    durch  den  Apparat  gereinigte  Wasser  so 
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zu  sagen  vollkommen  von  den  Kesselstein  bildenden  Bestandteilen  befreit 
wurde.  An  reinem  destillirten  Condensationswasser  wurden  pro  Stunde  0-15 
Kubikmeter  gewonnen. 

Der  Apparat  hat  in  jeder  Hinsieht  sehr  gut  entsprochen  und  kann  also 
für  die  bezeichneten  Zwecke  empfohlen  werden. 

2.  DIE  EIGENTLICHEN  DAMPFMASCHINEN. 

Die  Bemühungen  und  Anstrengungen,  diesen  weltbewegenden  Motor 
den  jeweiligen  Zwecken  im  technischen  Leben  immer  mehr  anzupassen  und 
zu  vervollkommnen,  sind  seit  Jahren  so  vielfältige  und  waren  auch  häufig  so 
gelungene,  dass  es  nunmehr  selbst  für  eminente  Talente  eine  höchst  schwierige 
Aufgabe  geworden,  hier  Neues  und  Besseres  zu  schaffen.  Diese  Thatsache 
trat  schon  auf  der  letzten  Londoner  und  nunmehr  auch  auf  der  jüngsten 
Pariser  Weltausstellung  in  auffallender  Weise  zu  Tage.  Eigentliche  neue 
Erfindungen  sind  in  dieser  Richtung  nicht  oder  nur  wenige  gebracht  worden. 
Gleichwohl  zeigt  eine  sachverständig  prüfende  Beobachtung  des  Gegenstandes 
und  ein  tieferes  Eingehen  in  die  Natur  desselben,  dass  hier  noch  immer  ein 
weites  Feld  des  Fortschrittes  vor  uns  liegt;  denn,  ungeachtet  der  Kraft  dieses 
gewaltigsten  aller  Motoren  steht  dessen  sogenannte  Nutzleistung  noch  immer 
hinter  jener  unserer  besten  hydraulischen  Motoren  zurück.  Der  natürliche 
Tact  praktischer,  intelligenter  Männer  hat  übrigens  auch  hier  die  rechte  Fährte 
gefunden,  wo  zunächst  noch  Verbesserungen  an  der  Maschine  selbst  zu 
erreichen  wären. 

Die  Bestrebungen  zielen  jetzt  meistens  und  ganz  richtig  dahin  ab,  hoch- 
gespannte Dämpfe  im  gesteigertesten  Masse  zu  expandiren  und  hierauf  stark 
zu  eondensiren;  —  die  von  der  Maschine  abziehenden  Dämpfe  oder  noch 
besser  die  abziehenden  Heizgase  von  dem  Kessel  zum  Vorwärmen  des  Speise- 
wassers  zu  benutzen;  —  nachtheilige  Abkühlungen  durch  schlecht  wärme- 
leitende Substanzen  (calorifuyes)  hintanzuhalten;  —  die  schädlichen  Räume 
herabzumindern  und  durch  geeignete  Compression  des  Dampfes  in  der  soge- 
nannten Compressionsperiode  weniger  schädlich  zu  machen;  —  überhaupt 
durch  die  Steuermechanismen  eine  richtige  Dampfvertheilung  hervorzubrin- 
gen ;  —  endlich  auch  alle  constructiven  Details  dahin  zu  vervollkommnen, 
dass  die  Constanten  und  veränderlichen  Reibungswiderstände,  nämlich  die 
passiven  Widerstände  beim  Leergange  und  bei  der  Arbeitsleistung  der 
Maschine,  also  auch  die  daraus  folgende  Abnützung  möglichst  herabgemin- 
dert, dass  die  Regelung  des  Ganges  und  die  Ausgleichung  in  der  Arbeits- 
leistung der  Maschine  möglichst  gesteigert  werden  und  dabei  doch  die  möglich 
grösste  Einfachheit  in  der  Gliederung  des  ganzen  Baues  bewahrt  bleibe. 

Theorie  und  Praxis  weisen  auf  dieselben  Wege  nach  die- 
sem  einen   Ziele:    durch  constructive  Mittel  die  Nutzleistung 


qc(  Motoren. 

unserer  heutigen  Dampfmaschinen  zu  erhöhen;  mit  einem 
Worte,  man  strebt  eben  auch  bei  den  in  Rede  stehenden  Motoren  nach  Ver- 
minderung der  sogenannten  Effectverluste. 

Nur  hinsichtlich  eines  Effectverlustes  konnte  erst  durch  tiefer  ein- 
gehende theoretische  Untersuchungen  in  neuester  Zeit  Aufschluss  gewonnen 
werden:  es  ist  dies  in  Beziehung  des  Effectverlustes  der  Fall,  der  aus  der 
rnvollkommenheit  des  Kreisprocesscs  bei  unseren  heutigen  Dampfmaschinen 
entsteht  und  also  im  Grundprincipe  dieser  Maschinen  selbst  liegt;  er  kann, 
ohne  dieses  Princip  in  der  Wirkungsweise  oder  der  Verwendung  der  erzeugten 
Dampfkraft  anzutasten  und  passend  abzuändern,  nicht  behoben  werden. 
Doch  vielleicht  ist  der  Zeitpunkt  nicht  mehr  ferne,  wo  auch  nach  dieser 
Richtung  ein  glücklicher  Fortschritt  gemacht  wird. 

Unter  den  verschiedenen  Constructionssy  steinen  waren,  in  Über- 
einstimmung mit  unseren  obigen  Bemerkungen,  die  eincylindrigen  Maschinen, 
mit  starker  Expansion  und  Condensation,  meist  bei  liegender  Anordnung  der 
Cylinder  und  die  WooLF'schen  Maschinen  am  zahlreichsten  vertreten.  Man  sah 
dieses  letztere  System  sogar  auch  bei  kleineren  Verhältnissen  in  Anwendung 
(Dampfmaschine  von  6  Pferdekräften  von  Boyer),  wo  es  selbstverständlich 
nicht  am  Platze  ist.  Die  entschiedenen  ökonomischen  und  constructiven  Vor- 
züge, welche  dieses  System  bei  grossen  Kraftwirkungen  für  sich  hat,  haben 
demselben  in  allen  industriellen  Ländern  eine  überaus  grosse  Verbreitung  ver- 
schafft. Es  war  dies  auch  schon  auf  der  Londoner  Ausstellung  von  18G2  zu 
bemerken  und  haben  wir  damals  auch  in  unserem  Berichte*)  die  verschiedenen 
Aufstellungsweisen  und  mannigfaltigen  Combinationen  in  der  Anordnung  der 
Cylinder  vorgeführt  und  besprochen.  Die  ursprünglichen  Balancier-Maschmen, 
wenn  auch  mit  neueren  Details,  waren  zahlreich  und  bei  den  liegenden 
WooLF'schen  Maschinen  auch  das  System  mit  entgegengesetzter  Kolben- 
bewegung und  die  axiale  und  conaxiale  Aufstellung  vertreten. 

"seither  hat  sich  auch  noch  der  den  Schiffsmaschinen  entlehnte  Typus 
mit  meist  unter  45°  gegen  den  Horizont  geneigten  schief  liegenden  Cylindern, 
und  einer  darüber  liegenden  horizontalen  Kurbelwelle  (wenn  wir  nicht  irren 
von  Cave  herrührend)  sehr  verbreitet  und  zwar  sowohl  bei  Anbringung  je 
eines  Cylinders  auf  der  einen  und  anderen  Seite,  als  auch  bei  den  gekuppelten 
Woolf'  sehen  Maschinen  in  der  Art,  dass  man  die  beiden  zusammenarbeiten- 
den Cylinder  je  auf  eine  Seite  gibt.  Es  war  diese  Aufstellung  an  sehr  vielen 
französischen  Maschinen  zu  sehen. 

Auch  die  Corliss-  Maschine  war  in  einem  Prachtexemplare  von  der 
Corliss-Steam-englne-  Company  aus  den  Vereinigten  nordamerikanischen 
Staaten  ausgestellt.  Von  Seite  Englands  lieferte  die  rühmlichst  bekannte 
Firma  M.  Hick  aus  Bolton  eine  solche  Maschine. 


')  Oesterreichischer  Bericht  über  <lie  internationale  Ausstellung  in  London  1862,   Seite  280. 
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Ueber  das  Detail  der  CoRLiss-Construction  haben  wir  bereits  ausführlich 
berichtet.  Statt  der  Gegengewichte  für  das  Zurückdrehen  der  Dampfver- 
theilungsschieber  finden  sich  jetzt  an  den  neuesten  Maschinen  von  Corliss 
aufrechtstehende  Trapezfederwerke  angebracht.  Ueber  die  sogenannten  Rund- 
schieber liegen  nunmehr  zahlreiche  Erfahrungen  vor;  sie  bewähren  sich  bei 
der  wahren  Einrichtung  nach  Corliss  gegen  die  Abnützung  sehr  gut;  die 
schädlichen  Räume  sind  hiebei  auf  ein  Minimum  gebracht.  Befolgt  man  die 
Regel,  den  Dampf  im  schädlichen  Räume  bis  zur  Spannung  des  herbei- 
strömenden Kesseldampfes  zu  comprimiren ,  so  wird  auch  hiedurch  noch  der 
Wirkungsgrad  —  nicht  so  die  effective  Leistung  —  erhöht.  Die  ganze  Con- 
struetion  der  früher  erwähnten  amerikanischen  Maschine  ist  jetzt  zu  ihrer 
Vollendung  gediehen  und  eignet  sich  vorzüglich  für  starke  Expansionen  bei 
grossem  Wechsel  der  nöthigen  Arbeitsstärke  und  erforderlicher  grösseren 
Regelmässigkeit  des  Ganges. 

Das  bekannte,  in  Frankreich  überaus  hochgeschätzte  Haus  Farcot  &  ses 
fils  stellte  eine  horizontal  gekuppelte  Dampfmaschine  von  160  Pferdekräften 
aus.  Die  Anordnung  dieser  Maschine  ist  eine  vortreffliche,  aber  »bereits 
bekannte,  ebenso  deren  Expansionssteuerung;  auch  fand  sich  hiebei  noch 
nicht  Farcot's  neuer  astatischer  Regulator  in  Anwendung  (für  Schiffs- 
maschinen  besonders  geeignet*),  sondern  die  ebenfalls  bereits  in  unserem 
Berichte  von  18G2  ausführlich  angegebene,  nunmehr  bekannte  Construction 
mit  gekreuzten  Armen**). 


•x. :  yyy  yyyyyyysy-yy  yyyyyyyyyyyy. .  ■yyyyss..sss>s'-  yyyyyy 

Fig.  31.  Disposition  der  Dampfmaschine  der  Oompagnie  d  e  F  ives  -  T, i  1 1  e. 


*)   Ueber  FARCOT's  Regulat  or    für  Schiffsmaschinen    vsfl.   den    Berieht    des  Herrn 
fno.  Mörath  im  V.  Hefte  dieses  Werkes.  Seite  264 — 26ö. 

**)    Oesterr.  Beriehf.  iilier  die  internationale  Ausstellung-  in  London  1862,  S.  278  und  279. 
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Die  Compagme  df.  Fives  -  Lillk  lieferte  eine  Dampfmaschine  von  circa 
50  Pferdekräften,   gleichfalls  mit    horizontaler  Anordnung,   —    wie    ans   der 

hier  gegebenen  Skizze  (Fig.  31,  32  nnd  33) 
zn  entnehmen,  —  nnd  mit  zweckmässigen, 
vortrefflich  ausgeführten  Details.  Sie  ist  für 
Hochdruck-Dampf  von  circa  6  Atmosphären 
Spannung  bestimmt.  Der  Cylinder  ist  mit 
einem  Dampfhemde  umgeben,  Boden  und 
Deckel  sind  ebenfalls  hohl  gegossen  nnd 
empfangen  den  Dampf  aus  jenem  Hemde. 




Fig.  33.  Disposition  der  Ttampfma 
der  Compagnie  de  Fives -Li 


schine 
lle. 


Eigentümlich  ist  bei  dieser  Maschine 
die  Einrichtung,  um  ihre  Ingangsetzung 
stets  leicht  nnd  anstandslos  bewerkstelligen 
zu  können,  auch  wenn  die  Kurbel  eine 
solche  Stellung  einnimmt,  dass  beide  Dampf- 
einströmungscanäle  durch  den  Dampfyer- 
theilungsschiebcr  bedeckt  sind.  (Die  Stel- 
lungen der  Kurbel  in  den  todten  Punkten 
bleiben  selbstverständlich  auch  hier  aus- 
genommen.)  Z„  diesem  Zwecke  Bteht  aas  D^pfhemd  des  CyHnders  m«  einer 
Dampfkammer  ih  Verbindung,  welche  »e,  E.nlasssclne her  enthalt  De,  . 
Ler  Schieber  übst  den  Dampf  zn  einer  oder  der  andern  Se.tc  d  s  Dan  - 
kolbens,    ohne  dass    er   den    Vertheilnngsschieber   sn   passn-en  hat.      De, 
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zweite  Einlass-Schieber  dient  zur  Herstellung-  der  Communication  des  Dampf- 
hemdes und  des  Schieberkastens,  welcher  den  Vertheilungs-  und  Expansions- 
schieber enthält.  Man  öffnet  diesen  zweiten  Einlass-Schieber,  wenn  mittelst  des 
ersteren  bereits  der  Impuls  zur  Ingangsetzung  gegeben  wurde ;  die  Bewegung 
der  Maschine  wird  dann  durch  die  Thätigkeit  des  Vertheilungs-  und  Expan- 
sionsschiebers in  gewöhnlicher  Weise  fortgesetzt,  bei  selbstverständlichem 
Abschlüsse  des  zuerst  geöffneten  Einlassschiebers.  Die  Veränderungen  der 
Absperrung  des  Dampfes  für  verschiedene  Expansionsgrade  geschehen  durch 
den  MEYER'schen  Doppelschieber.  Die  Stange  dieses  letzteren  ist  nach  ganz 
bekannter  Art  mit  zwei  entgegengesetzten,  aber  gleich  ansteigenden  Gewin- 
den versehen. 

Durch  das  in  den  Dispositionen  (Fig.  31,  32  und  33)  angedeutete 
Handrad,  dessen  Bewegungsebeue  zur  Axe  der  Schieberstange  senkrecht 
steht,  können  die  gewünschten  Absperrungsverhältnisse  innerhalb  der  Grenzen 
von  i/10  bis  6/10  herbeigeführt  werden. 

Der  Condensationsapparat  befindet  sich  unterhalb  der  Maschinensohle. 
Die  Bewegungsübertragung  auf  die  Luftpumpe  desselben  und  die  Speise- 
pumpe geschieht  von  dem  Gleitstücke  des  Kurbelmechanismus  aus  mittelst 
eines  geraden  Hebels  und  zweier  Gegenlenker.  Die  Abstellung  dieses 
Apparates  ist  leicht  und  einfach.  Bei  Mangel  kalten  Wassers  zur  Conden- 
sation  kann  man  den  thätig  gewesenen  Dampf  aus  der  Maschine  auch  in's 
Freie  ziehen  lassen. 

Das  Lager  der  Kurbelwelle  enthält  drei  Lagerschalen,  wie  das  bei 
solider  Ausführung  sein  soll.  Die  nähere  Einrichtung  desselben  zeigt  die 
nachstehende  Skizze  (Fig.  34). 


Fig.  34.  Kurbellager  zur  Dampfmaschine  der  Co  mp  a  gnie  de  Fi  ve  s  -L  i  11  e. 


Die  Maschine  ist  für  einen  solchen  Drehungssinn  montirt,  dass  der 
Druck  auf  das  Querhaupt  und  das  Gleitstück  des  Kurbelmechanismus  nach 
oben   gerichtet   ist   und   also   durch   das  Gewicht   dieser  Theile   etwas  ver- 
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mindert  wird.  In  zweckmässiger  Weise  ist  auch  die,  für  die  Wirkung  des 
Regulators  auf  die  Drosselklappe  nachtheilige  Abdichtung  ihrer  Drehungs- 
axe  vermieden  und  durch  das  nebenstehend  skizzirtc  Ajustement  (Fig.  SS) 
mit  einem  schmiedeisernen  Conus  und  einer  Bronze-Scheibe  ersetzt. 

Bei  dieser  Anordnung  kann  die 
Beweglichkeit  der  Drosselklappe  viel 
glciehmässiger  gehalten  werden. 

Der  Regulator  selbst  ist  mit  ver- 
änderlichem Gegengewichts  -  Momente 
construirt. 

Der  Durchmesser  des  Dämpfcylin- 
ders  beträgt  500mm  ; 
Kolbenschub  lm. 
Bei  normalem  Gange  macht  die 
Maschine  30  bis  40  Umdrehungen.  Die 
mittlere  Kolbengeschwindigkeit  beträgt 
dann  circa  l1/6m,  die  mittlere  effeetive 
Dampfspannung  6  Kilo  pro  rjrm- 

Zu   den  hervorragenderen  franzö- 
sischen Maschinen  unserer  Classe   mit 
,  ■     i«.   sphwierie   auszuführenden  Ajustements 

Fig.  36.  Drosselklappe  zur  Dampfmaschine  der    SCllWieuö     .iuo/,ui»  j 

Compagnie  de  Fives-iäiie.  gehörte  auch  noch  die  20pierdekratt]ge 

horizontale  Dampfmaschine  von  der  Compagnie  des  chantiers  et  Ariers 
de  l'ocean.  Sie  enthielt  den  bekannten  äquilibrirten ,  an  der  Oberflache 
keilförmig  vertieften  Schieber,  System  Mazeline. 

Im  Uebrigcn  finden  sich  an  dieser  Maschine  keine  neueren  besonderen 

Einrichtungen  vor. 

üeber  die,  bei  mehreren  horizontalen  französischen  Maschinen  ange- 
brachte, cylindrische  Führung  des  Kreuzkopfes  der  Kolbenstange,  wie  unter 
anderen  auch  bei  der  3 5 pferdekräftigen  Maschine  von  Abtice  *  Compagn.k  zu 
sehen  war,  werden  wir  noch  weiter  unten  sprechen  und  die  Darstellung 
dieses  neuen  Details  an  einer  schweizerischen  Maschine  geben. 


E.  BOURDON'S  DAMPFMASCHINEN. 

Eine  recht  hübsche  kleine  Collection  von  Dampfmaschinen  stellte  der 
durch  seine  Metallröhren-Manometer  und  Barometer  rühmlichst  bekannte 
Maschinen-Ingenieur  Herr  E.  Bourdon  aus. 

Wir  heben  hier  zunächst  die  Schieberentlastung  einer  kleinen,  sehr 
nett  construirten,  horizontalen  Dampfmaschine  von  drei  Pferdekräften  heraus. 

Diese  Entlastung  ist  nach  «lern,  schon  längere  Zeit  bekannten  Systeme 
von  E.  Gutillieb  d'arras  gemacht  und  findet  sieh  die  BoüRDON'sche  Einrieb- 
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tung    vollständig   detaillirt    in  Fiy.  36,   37  und  38  in   einem   Horizontal-, 
einem  Verticalschnitte  und  einer  Ansicht  dargestellt. 


Fig.  36.  Schieber-Entlastung  (System  Cuvillier  d'Arras). 

Der  Schieber  S  enthält  um  die  Muschel  M  desselben  noch  eine  Aus- 
höhlung BB,  welche  während  der  Dampfvertheilung  stets  mit  Kesseldampf 
erfüllt  ist.  Dieser  strömt  durch  das  Rohr  A  herbei.  Bei  entsprechender  Füh- 
rung des  Schiebers  mittelst  der  Stange  s,  kann  der  Dampf,  wie  man  sieht,  aus 
dem  Canale  BB  abwechselnd  durch  die  Dampf banale  cx ,  ca  dem  Cylinder  zu, 
und  es  kann  der  bereits  thätig  gewesene  Dampf  durch  die  Muschel  31  und  den 
Abzugsraum  c  aus  demselben  abströmen.  Da  der  Schieber  durch  den  Dampf- 
druck in  jener  mehr  besagten  Aushöhlung  BB  offenbar  vom  Spiegel  abge- 
hoben werden  würde  (der  Druck  auf  den  Spiegel  bei  dieser  Entlastung  schon 
negativ  ausfiele),  so  inuss  Vorsorge  getroffen  werden,  denselben  auf  den  Spiegel 
entsprechend  niederzudrücken.  Dies  geschieht  durch  die  Gegenschraube 
</,  welche  ihre  Mutter  in  der  durch  die  4  Schrauben  mit  Gegenmuttern  uu 
gehaltene  Platte  PP  findet,  und  dem  zwischen  dieser  Platte  und  den  Schiebern 
eingeschalteten,  auf  zwei  Rollen  rr  laufenden  Walzen  ww.  Durch  entspre- 
chendes Anziehen  der  erwähnten  Schrauben  in  so  weit,   bis  kein  Dampf  mehr 
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Fig.  37.   Schieber-Entlastung  (System  Cuvillier  d'Arras).    Horizontal  -Schnitt  M  N- 


Fig.  38.  Schieber-Entlastung  (System  Cuvillier  d'Arras).  Verücal-Sehnitt  Q  P. 
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zwischen  der  Schieberfläche  und  der  Spiegelfläche  der  Dampfeanäle  ent- 
schlüpft, vorausgesetzt,  dass  diese  Flächen  vollkommen  plan  geschliffen  und 
geschaht ,  ist  mau  in  den  Stand  gesetzt,  die  Entlastung  des  Schiebers  voll- 
kommen zu  justiren. 

E.  BOURDON'S  SCHLEPPSCHIEBER-CONSTRUCTION. 

Herr  Eug.  Boiudon  bringt  bei  seinen  Expansionsmaschinen  einen  ihm 
eigenthümlichen  Steuer -Mechanismus  (tiroir  de  machine  ä  vapeur  ä  detenle 
variable,  Systeme  de  E.  Bourdon)  in  Anwendung,  welchem  wir  hier  noch  einige 
Worte  leihen  wollen ;  er  besteht  in  einer  besonderen  Anordnung  der  bei  uns 
unter  dem  Xamen  „Schleppschieber"  bekannten  Schieberconstruction  und 
findet  sich  in  den  Fig.  39,  40  und  41  detaillirt  dargestellt. 


Fig.  39. 


Fig.  41. 


zl: •—  -. 


Fig.   40.    Horizontal-Schuitt. 

Der  MEiEK'sche  Vertheilungsschieber  At ,  dessen  Dampfeanäle  in  je  zwei 
schmälere  abzweigen,  trägt  am  Rücken  einen,  diesen  Danipfcanälen  entspre- 
chenden Spaltschieber  B,  den  eigentlichen  Expansionsschieber.  Die  Bewe- 
gung des  Vertheilungsschiebers  geschieht  durch  ein  gewöhnliches  Kreis  - 
excenter ,  dessen  Stange  A{  den  Rahmen  BB  von  einer  Seite  erfasst.  Die 
gegenüberstehende  Traverse  dieses  Rahmens  ist  mit  der  hohlen  Schieber- 
stange at  des  Vertheilungsschiebers  verbunden.  Durch  letztere  Hohlstange 
führt  die  Stange  bt  des  Spaltschiebers  nach  Aussen  und  wird  hiedurch  die 
Möglichkeit  geboten,  den  Steuerdaumen  d  für  diesen  letzten  Schieber  ausser- 
halb des  Schieberkastens  anzubringen. 
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FVff.  4i  zeigt  auch  noch  den  Daumen  mit  dem  ihn  umgebenden  kleinen 
Rahmen  rr,  in  welchen  die  Expansionsschieberstange  übergeht,  in  einer  ver- 
teilen Protection  bei  Hinwegnahme  der  Stellscheibe  S  und  des  Trägers  T. 
Diese  letzteren  Theile,  sowie  der  Daumen  dd  sind  an  dem  Maschinengestelle 
befestiget;  man  begreift  sonach,  dass  bei  der  durch  das  Steuerexcenter  her- 
vorgebrachten Hin-  und  Herbewegung  der  beiden  Schieber,  durch  den 
Anstoss  des  Rahmens  rr  an  den  Daumen,  der  Expansionsschieber  gegen 
den  Vertheilungsschieber  verschoben,  und  sonach  bei  richtiger  Dimensio- 
nirung  und  Montirung  dieser  Theile  auch  der  Dampf  richtig  gesteuert 
werden  wird. 

Durch  die  verschiedenen  Stellungen  des  Daumens  können  die  verschie- 
denen erreichbaren  Expansionsgrade  hervorgerufen  werden.  Die  Daumen- 
stellung geschieht  durch  entsprechende  Drehung  der  Stellscheibc  S,  auf 
welcher  die  bezüglichen  Absperrungsverhältnisse  verzeichnet  sind  und  sofort 
mittelst  des  Bügels  o  markirt  erscheinen.  Durch  die  Klemmschraube  k  wird 
die  gewünschte  Stellung  fixirt. 

Die  beiden  Schieberstangen  ax  und  6,  müssen  begreiflicherweise  durch 
2  Stopfbüchsen  abgedichtet  werden ;  dass  der  Steuer-Daumen  bei  der  Bour- 
uoN'schen  Anordnung  stets  vor  Augen  liegt,  ist  wohl  ein  Vorzug  gegen  die 
gewöhnliche  Anordnung  dieses  Theiles  im  Schieberkasten  selbst.  (Ursprüng- 
liche Construction.)  Auch  ist  die  Führung  des  Expansionsschiebers  durch  den 
Vertheilungsschieber  und  gegen  denselben  eine  sichere  und  ganz  solide, 
allein  die  Complication  des  Mechanismus  zu  solch'  einfachem  Zwecke  eine 
ziemlich  grosse. 

Die  Construction  der  Daumenform  unterliegt  keiner  Schwierigkeit  und 
kann  unter  anderm  mit  Zuziehung  des  bekannten,  unter  deutschen  Ingenieuren 
so  verbreiteten  ZEUNEii'schen  Diagramms  sehr  leicht  durchgeführt  werden. 
Die  Grenzen  und  bezeichneten  Abstufungen  der  Absperrungsverhältnisse, 
welche  mit  dem  oben  dargestellten  Mechanismus  zu  erreichen,  sind : 
0-20;  0-25;  0-33,-  0-40;  0-50. 

Bei  der  grössten  der  von  E.  Bourdon  ausgestellten  Maschinen  mit 
2  gleichen,  gekuppelten  Cylindcrn  findet  sich  die  früher  erwähnte,  bei  den 
neuen  WooLF'schen  Maschinen  so  oft  zu  sehen  gewesene  Anordnung  der 
unter  45°  gegen  den  Horizont  geneigten  Cylinder  mit  oben  darüber  liegender 
Kurbelwelle  in  Anwendung  gebracht. 

Die  Skizze  in  Fiy.  42  zeigt  diese  Disposition.  Die  Kurbelwelle  ist  für 
die  beiden  Pläuelstangen  der  zwei  Maschinen  nur  einmal  gekröpft  und  doch 
erreicht  man  hier  dieselbe  Kraftübertragung  von  Seite  der  beiden  Receptoren 
auf  die  Kurbelwelle,  als  ob  diese  zwei,  unter  rechten  Winkeln  gestellte  Kur- 
belarme hätte.  Der  Unterschied  ist  hier  nur  der,  dass  statt  der  Kurbeln  die 
Axen  der  beiden  Cylinder  um  90    gegeneinander  verstellt  sind. 
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Auf  einer  einfachen  Sohlplatte  SS  sind  zu  beiden  Seiten  die  Dampf- 
cylinder,  in  der  Mitte  zwischen  diesen  ist  ein  Pyramidenständer  PP  nieder- 
geschraubt und  quer  verkeilt.  Der  Pyramidenständer  ist  an   dem  oberen,  für 


Fig.  42.  E.  Bourdon's  gekuppelte  Einoylinder-Maschine  zu  35  Pferdekraft. 

die  Kurbelbewegung  ausgesparten  Auge  u  mittelst  4  schmiedeiserner  Stangen 
und  Schrauben  mit  den  beiden  Dampfcylindern  verspannt.  Die  Mitteltheile  je 
zwei  dieser  Staugen  dienen  zugleich  zur  Geradführung  für  die  Querhäupter 
der  Kolbenstangen. 

Auf  diese  Weise  sind  die  Haupttheile  der  Maschine  starr  und  fest  mit- 
einander verbunden  und  jede  unrichtige  Beanspruchung  der  Fundament-  und 
Befestigungsschrauben  verhütet.  Für  die  Stabilität  der  Maschine  nachtheilig 
ist  die  hohe  Lage  der  Kurbelwelle. 

Der  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  A  zu  den  Cylindern  CC  und  zieht  durch 
die  beiden  Röhren  B  und  B  von  der  Maschine  ab.  Die  Bewegungsübertragung 
von  dem  in  der  Mitte  angebrachten  Kugelregulator  auf  die  Drosselklappe  ist 
bei  dieser  Aufstellung  ebenfalls  sehr  einfach  und  auf  die  gewöhnliche  Weise 
zu  bewerkstelligen. 


Classe  L11I. 


98  Motoren.  IV 


J.  DINGLERS  EINCYLINDRIGE  HOCHDRUCK-DAMPFMASCHINEN  MIT 
SCHIEBERSTEUERUNG. 

Diese  in  der  J.  DiNGLER'schen  Maschinenfabrik  zu  Zweibrücken  (Bayern) 
nach  rationellen  Grundsätzen  gebaute  und  in  allen  Theilen  vortrefflich  gear- 
beitete Dampfmaschine  mit  veränderlicher  Expansion  und  Condensation  ist 
für  hochgespannte  Dämpfe  von  5  bis  7  Atmosphären  (4  bis  6  Atmosphären 
effective  Spannung  im  Kessel)  bestimmt. 

Herr  J.  Dingler  ging  bei  der  Construction  dieser  seiner  Maschine  von 
den  Eingangs  erwähnten  richtigen  Grundsätzen  aus  ,  dass  es  ökonomisch 
vorteilhaft  ist,  mit  sehr  hochgespannten  Dämpfen,  starker  Expansion  und 
Condensation  zu  arbeiten. 

Der  vom  Kessel  herbeiströmende  Dampf  wird,  bevor  er  zur  Maschine 
gelangt,  nicht  abgedrosselt.  Die  etwa  als  nöthig  sich  ergebenden  Veränderungen 
in  der  Arbeitsstärke  der  Maschine  sollen  nach  Herrn  Dingler  allein  nur 
durch  die  frühere  oder  spätere  Absperrung  des  in  dem  Cylinder  zur  Arbeit 
gelangenden  Dampfes  bewerkstelliget  werden  und  kann  das  Absperrungsver- 
liältniss  bei  seiner  Maschine  innerhalb  der  sehr  weiten  Grenzen  von  '  iu  Ins  '  . 
variiren.  Die  entsprechenden  Variationen  in  der  Expansion  des  Dampfes  sind 
also  ebenfalls  innerhalb  beträchtlicher  Grenzen  und  auch  nach  Massgabe  des 
Kraftbedarfes  der  Maschine,  theils  mittelst  der  Hand,  theils  durch  den  Regu- 
lator während  des  Ganges  der  Maschine  ermöglicht.  Selbstverständlich  bleibt 
der  Modus  der  Abdrosslung  des  Dampfes,  wenn  man  will,  noch  immer  zur 
Verfügung.  Da  die  Maschine  auch  mit  sehr  starker  Condensation  bis  auf  '/.,„ 
Atmosphären  (5-16  Kil.  ä  IQ""-"1  oder  0-637  Pfd.  ä  IQ")  im  Vacuum  des 
Condensators  arbeitet,  so  empfiehlt  Herr  Dingler  auch  die  Verwendung  etwas 
überhitzter  Dämpfe,  um  jegliche  Condensation  des  Wassers  an  den  Cylinder- 
wandungen  und  dem  Deckel  während  der  Füllungsperiode  und  ein  nach- 
gehendes Verdampfen  des  Wassers  in  der  Expansionsperiode  durch  die 
überschüssige  Wärme  des  Condensationswassers  hintanzuhalten.  Nach  den 
jetzigen  Anschauungen  über  das  Verhalten  des  Dampfes  in  unseren  Dampf 
maschinell  hält  man  übrigens  dafür,  dass  gerade  das  Gegentheil  eintrete, 
nämlich  dass  in  der  Einströmungsperiode  eine  kleine  Ueberhitzung,  in  der 
Expansionsperiode  ein  Niederschlagen  des  Dampfes  stattfindet.  Hiebei  ist 
jedoch  zu  bemerken,  dass  diese  letzten  Ergebnisse  unter  der  Voraussetzung 
entwickelt  sind,  dass  dem  Dampfe  eben  weder  Wärme  entzogen  noch  mit- 
getheilt  werde. 

Gegen  Abkühlung  nach  Aussen  sind  die  Cylinderwände  durch  ein  guss- 
eisernes Hemd  (der  Cylinder  ist  hohl  gegossen),  durch  eine  dicke  Bekleidung 
mit  Filz  und  einen  Blechmantel  geschützt.  Auch  der  Cylinder-  Deekel  und 
Boden  sind  hohl  gegossen  und  sowohl   diese   Hohlräume  als  auch  der  Baum 
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zwischen  der  Abschlussplatte  des  Schieberkastens  und  einer  äusseren  Blech- 
tafel mit  Kuhhaaren  ausgestopft. 

Zwischen  das  Gusseisenhemd  und  die  Cylinderwandungen  wird  nur 
vor  dem  Anlassen  der  Maschine  mittelst  eines  kleinen  Seitenrohres  und  Hahnes 
Dampf  gegeben ,  um  diesen  Raum  auszuwärmen  •  während  des  Ganges  tritt 
kein  frischer  Dampf  mehr  hiezu. 

Nach  Darlegung  dieser  Grundsätze,  welche  bei  der  Ausarbeitung  der  in 
Rede  stehenden  Maschinenconstruetion  im  Auge  behalten  wurden,  gehen  wir 
zur  näheren  Besprechung  der  Maschine  und  ihrer  Haupttheile  über. 

Beschreibung  derMaschine  und  i  h  r  e  r  D  e  t  a  i  1  s.  Auf  Taf.  III, 
Fig.  1  und  2  ist  eine  Ansicht  und  der  Grundriss  der  Maschine;  auf  Taf.  IV 
ist  in  Fig.  3,  4  und  £  das  Detail  des  Dampfcylinders,  der  Steuerung  und  des 
Regulators;  auf  derselben  Tafel  IV,  Fig.  I  und  2  der  Condensator  in  einem 
Querschnitte  und  Längenschnitte  dargestellt. 

Dampfcylinder  und  Luftpumpe  des  Condensators  sind  liegend  und 
axial  angeordnet,  Dampfkolbenstange  und  Pumpenkolbenstange  direct  mit 
einander  verbunden.  Diese  Disposition  benöthigt  nur  eine  einfache,  leicht 
herzustellende  Fundirung  und  bietet  den  Vortheil,  dass  alle  umständlichen 
Zwischenmechanismen  für  die  Uebertragung  der  ohnehin  gleichartigen  Bewe- 
gung des  Dampfkolbens  auf  den  Pumpenkolben  ganz  hinwegfallen. 

Der  ganze  Bau  der  Maschine  erhebt  sich  über  einen  einzigen  starken 
gusseisernen  Rahmen  von  passender  Höhe,  so  dass  alle  Theile  leicht  von 
allen  Seiten  zugänglich  werden  und  mühelos  zu  bedienen  sind,  was  insbesondere 
für  den  Condensationsapparat,  der  bei  horizontalen  Maschinen  gewöhnlich  in 
finstere  Fundamentsräume  zu  liegen  kommt,  ein  sehr  schätzbarer  Umstand 
und  wohl  auch  in  den  meisten  Fällen  nicht  zu  theuer  erkauft  ist ,  wenn  selbst 
die  etwas  grössere  Ausdehnung  des  Baues  nach  der  Längenrichtung  entgegen- 
gehalten wird.  Die  freie  Lage  des  Condensationsapparates  macht  alle  vorzu- 
nehmenden Operationen  bei  demselben  leicht  ausführbar.  Die  Kaltwasser- 
pumpe wird  in  den  Fällen,  wo  das  Einspritzwasser  nicht  höher  als  6m  bis  zur 
Sohle  derMaschine  zu  heben  ist,  ganz  entbehrlich;  es  wird  dieses  Wasser 
durch  das  erzeugte  Vacuum  des  Apparates  unmittelbar  angesaugt. 

Der  Steuer-  und  Regulatormechanismus  ist  nach  einem  Patente  der 
DiNGLEn'schen  Maschinenfabrik  hergestellt.  (Taf.  IV,  Fig.  3,  4  und  S.)  Die 
Dampf- Vcrtheilung  geschieht  durch  den  bekannten  MKiER'schen  Schieber  A, 
dessen  Dampfcanäle  «,  az  den  Dampf  zu  den  Canälen  c,  ca  des  Cylinders 
führen.  Dieser  Schieber  hat  ganz  massige  Ueberdeckungen  in  Bezug  der 
Canäle  c ,  ca  und  des  Dampfabzugsraumes  c. 

Die  Expansion  wird  durch  eine  am  Rücken  des  ersten  Schiebers  liegende 
einfache  Platte  B  eingeleitet. 

7  :;: 
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Die  Bewegung  des  Vertheiltingsschiebers  geschieht  durch  ein  gewöhn- 
liches Kreisexcenter.  Die  Expansionsplatte  B  wird  durch  einen  schwin- 
genden Hebel  h  in  Bewegung  gesetzt,  welcher  selbst  wieder  seine  Bewegung 
durch  ein  zweites  Kreisexcenter  von  der  Maschinenwelle  aus  erhält.  Der 
Hebel  h  wird  von  dem  äusseren  Gleitstücke  g  umfasst,  welches  zugleich  auch 
mit  einem  zweiten  Gleitstücke  //,  verbunden  ist;  letzteres  gleitet  in  einem  zur 
Richtung  der  Expansionsschieberstange  senkrechten  Rahmen  r,  ist  also  durch 
diesen  Rahmen  gerade  geführt.  Je  nachdem  diese  beiden  Gleitstücke  näher 
oder  weiter  vom  Drehungspunkte  des  Hebels  h  gerückt  werden,  macht  die 
Expansionsplatte  B  kleinere  oder  grössere  Ausschübe,  wodurch  auch  eine 
kleinere  oder  grössere  Expansion  des  Dampfes  hervorgebracht  wird.  Die 
Verschiebung  des  Gleitstückes  g  geschieht  vom  Regulator  aus  und  es  erfolgt 
die  Bewegung  der  Expansionsplatte  auf  dem  Vertheilungssehieber  bei  allen 
zwischen  '/l0—  \/2  eintretenden  Absperrungen  in  entsprechender  Weise. 

Für  weitere  Grenzen  kann  das  mehrerwähnte  Gleitstück   mittelst    des 
Handrädchens  H  und  der  Schraube  s,  verstellt  werden. 

Der  Regulator  ist  ein  pseudoparabolischer,  mit  schweren  Schwungkugeln 
versehener;  diesbezügliche  Rechnungen  und  Constructionen  zeigen,  dass  die 
Massen  der  Schwungkugeln  bei  unseren  Regulatoren  meistens  zu  klein 
bemessen  sind.  Das  Gestänge  des  in  Rede  stehenden  Regulators  ist  so  einge- 
richtet, dass  der  Drehungspunkt  des  horizontalen  Hebels  /«,  h.,  verstellbar  ist, 
wodurch  auch  das  Verhältniss  der  Hebelarme  A,:ä3  verändert  werden  kann. 
Hiedurch  wird  man  in  die  Lage  gesetzt,  bei  einer  und  derselben  Amplitude 
der  Kugeln  grössere  oder  kleinere  Verschiebungen  des  Gleitstückes  g  hervor- 
zurufen ;  im  ersten  Falle  wird  also  bei  kleinen  Geschwindigkeitsänderungen 
schon  eine  grosse  Kraftänderung,  im  zweiten  Falle  umgekehrt  erst  bei 
grösserer  Geschwindigkeitsänderung  eine  Kraftänderung  der  Maschine  erfolgen. 
Diese  Regulatorvorrichtung  wird  also,  nach  Herrn  Dingleb,  entstehende 
Kraftdifferenzen  in  den  Widerständen  (etwa  durch  Abstellen  mehrerer  im 
Betriebe  befindlichen  Arbeitsmaschinen  hervorgerufen)  mit  grösserer  oder 
geringerer  Empfindlichkeit  auszugleichen  im  Stande  sein. 

Die  Bewegungsübertragung  vom  Kolben  auf  die  Maschinenwelle  geschieht 
auf  die  gewöhnliche  Weise.  Die  Lineale  der  Gleitstücke  des  Kreuzkopfes  sind 
mit  einer  Eintheilung  versehen,  die  Schieberstange  ist  mit  Schrauben  zum 
Verlängern  oder  Verkürzen  eingerichtet,  was  bekanntlich  bequem  und  für  eine 
genaue  Montirung  desDampfvertheilungs-Mechanismus  zweckdienlich  ist.  Alle 
gleitenden  Flächen  sind  breit,  Zapfen  und  Lagerhälse  lang  dimensionirt.  Das 
Kurbellager  enthält  aus  Rothguss  hergestellte,  dreitheilige  Lagerschalen, 
welche  durch  kräftige  Schrauben  mit  Gegenmuttern  nachgezogen  werden 
können. 

Was  endlich  noch  die  nähere  Einrichtung  des  Condensationsapparates 
betrifft,  so  ist  hervorzuhehen ,   dass  derselbe   auch  die  Unterbrechung  seiner 
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Wirksamkeit  während  des  Ganges  der  Maschine  gestattet.  Der  von  dem 
Kolben  abziehende  Dampf  strömt  durch  das  Kupferrohr  R  dem  Condensations- 
Apparate  zu.  Mittelst  des  Wechsels  V  kann  aber  der  verbrauchte  Dampf  auch 
sogleich  dem  Abzugsrohre  %  zugeleitet  werden.  Das  Handrädchen  Ht  dient 
zur  Regulirung  des  herbeigesogenen  Einspritz- Wassers ,  bei  eingeleiteter 
Thätigkeit  des  Condensationsapparates.  Der  Luftpumpenkolben  hat  eine 
nachstellbare  Hanfdichtimg.  Die  Klappen  dieses  Apparates  sind  von  oben 
und  den  beiden  Seiten  gut  zugänglich  und  können  sowohl  für  sich  allein,  als 
auch  sammt  ihren  Rothgusssitzen  leicht  ausgewechselt  werden. 

Die  gesonderte  Speisepumpe  wird  durch  einen  ausrückbaren  Riementrieb 
von  der  Maschine  aus  in  Gang  gesetzt. 

Die  Kraftleistung  dieser  Maschine  liegt  bei  den  verschiedenen  erreich- 
baren Expansionsgraden,  eine  absolute  Dampfspannung  von  6i/2  Atmosphären 
und  eine  mittlere  Kolbengeschwindigkeit  von  l«m14  per  Secunde  voraus- 
gesetzt,  innerhalb  der  Grenzen  von  7  bis  25  Pferdestärken. 

Dampfcylinderdurchmesser =  310""", 

Kolbenschub =  760"  ' , 

Durchmesser  des  Luftpuinpeiicylinders =  100""". 

Umdrehungszahl  pro  Minute =  45, 

Durchmesser  des  Schwungrades =    3,m400, 

Verhältniss  des  Querschnittes  der  Dampfzuströmungs- 

röhre  zum  Dampf kolbenquerschnitt =  y23. 

Wir  bemerken  noch,  dass  gegenwärtig  von  Seite  der  J.  DiNGLEu'schen 
Maschinenfabrik  eine  lOOpferdekräftige  Zwillingsmaschine,  genau  nach  dem 
Muster  der  in  Paris  ausgestellten  Maschine,  für  die  Actiengesellschaft  der 
( Izerlanyer  Papierfabrik  bei  Grodeck  in  Galizien  aufgestellt  wird. 

DIE  SPEISEPUMPEN  AUS  DEM  EISENWERKE  DER  HERREN  BROWN, 

WILSON  &  COMP. 

Diese  von  A.  B.  Brown  construirten  und  von  der  obengenannten  Firma 
des  englischen  Eisenwerkes  Vauxhall  ausgestellten  Speisepumpen  (Donkey 
Pumps)  zeichnen  sich  durch  eine  geschickte,  ihrem  Zwecke  entsprechende 
Anordnung  und  einige  originelle  Details  aus. 

Auf  der  beigeschlossenen  Taf.  V  ist  dieses  Pumpensystem  von  echt 
englischem  Typus  dargestellt. 

Fig.  1  zeigt  einen  Axenschnitt, 

Fig.  2  einen  gebrochenen  Schnitt  durch  2  parallele  Ebenen,  welche  zur 
Drehungsaxe  der  Maschine  senkrecht  stehen; 

Fig.  3  gibt  eine  Vorder-, 

Fig.  4  eine  Seitenansicht  dieser  Pumpe  sammt  ihrer  Dampfmaschine. 

Der  Dampfcylinder  A,  Pumpencylinder  B  und  Befestigungsrahmen  C 
sind  für  sich,   ebenso  der  Dampf-  und  Pumpenkolben  D  und  E  für  sich  aus 
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einem  Stücke  gegossen;  das  Materiale  der  letzteren  Tlieile  ist  Bronze.  Die 
beiden  mit  einander  vereinigten  Kolben  D  E  sind  durch  eine  um  einen 
rechten  Winkel  abgebogene,  im  Buge  verstärkte  Pläuelstange  F  mit  der 
Kurbelscheibe  G,  die  hier  sogleich  zum  .Schwungrade  erweitert  ist,  verbunden. 
Die  drehende  Bewegung  der  Schwungradwelle  ist  durch  die  Stopfbüchse  g, 
die  dieser  Welle  als  zweites  Lager  dient,  in  das  Innere  der  Dampfkammer  k 
übertragen  und  der  excentrisehen  Frictionsrolle  f  mitgetheilt;  diese  letztere 
schiebt  dann  unmittelbar  den  Schieber  s  mittelst  eines  oberhalb  desselben 
befindlichen  Rahmens  r,  behufs  der  entsprechenden  Dampfvertheilung  für 
den  Cylinder,  in  der  Art  hin  und  her,  dass  abwechselnd  der  Dampf  durch 
den  Canal  cx  unter,  durch  den  Canal  ca  ober  den  Dampfkolben  D  treten,  und 
durch  den  Canal  cc  der  aus  diesen  beiden  Räumen  entströmende,  thätig 
gewesene  Dampf  abziehen  kann.  Der  Dampfschieber  *  ist  auch  zu  beiden 
Seiten  genau  gerade  geführt.  Die  Dampfzuführung  geschieht  selbstver 
ständlich  durch  das  Rohr  a. 

Mittelst  dieser  Anordnung  hat  man  an  Raum  nach  der  Axenriehtung 
der  Kolben  fast  noch  mehr  gewonnen ,  als  durch  Anbringung  eines  Quer- 
rahmens  zwischen  beiden  Cylindern  oder  Kolben  mit  der  zwischen  gelegten 
gekröpften  Kurbelaxe. 

Durch  die  directe  Verlegung  der  Schiebersteuerung  in  das  Innere  der 
Dampfkammer  k  entfallen  die  Excenter-  und  Schieberstangen,  die  Gerad- 
führung der  letzteren  etc.  und  ist  überhaupt  die  ganze  Construction  als 
äusserst  einfach,  gedrängt  und  doch  solid  zu  bezeichnen. 

Alle  vor  Abnützung  zu  schützenden  drehenden  Theilc  sind  aus  Stahl. 
gehärtet  und  polirt  hergestellt.  Die  Kugel- Ventile  r,  i>a  der  Pumpe  sind  sehr 
leicht  zugänglich  und  etwaige  Unterbrechungen  ihres  Spieles  sogleich 
bemerkbar. 

Die  Demontirung  dieser  Pumpen  und  ihre  abermalige  Ingangsetzung 
kann  in  einigen  Minuten  geschehen. 

Der  Anschaffungspreis  der  kleinsten  Pumpe  dieser  Art  für  einen  Kessel 
von  beiläufig  15  Pferdestärken  ist  110  fl.,  der  grüssten  derselben  für  einen 
Kessel  von  circa  120  Pferdestärken  320  fl.  in  Silber. 

HOCHDRUCKDAMPFMASCHINE   MIT  VERÄNDERLICHER   EXPANSION  UND 

CONDENSATION  (VENTILSTEUERUNG)  DER  HERREN  GEBRÜDER  SULZER 

ZU  WINTERTHUR  (SCHWEIZ). 

Diese,  mit  der  früher  schon  erwähnten,  neuen  cylindrischen  Gerad- 
führung des  Querhauptes  der  Kolbenstange  und  einer  besonderen  Ventil- 
steuerung versehene  Maschine  gehört  unseres  Erachtens  zu  den  schönsten 
und  zweckmässig^  construirten .  die  unter  den  vortrefflich  ausgestellten 
Dampfmaschinen  zu  sehen  waren. 
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Sie  ist  für  hochgespannte  Dämpfe ,  starke  Expansion  und  Condensation 
bestimmt  und  liegend  gebaut. 

Die  Taf.  VI  zeigt  ein  perspectivisches  Bild  der  Maschine  und 

Taf.  VII,  Fig.  I  und  2  das  genaue  Detail  des  Dampfcylinders  mit  den 
Ventilen,   dann  der  Steuerung  und  des  Regulators. 

Der  bei  den  horizontalen  Maschinen  übliche  Fundamentrahmen  fehlt  hier 
ganz  •  es  ist  aber  die  Vereinfachung  der  Fundirung  noch  weiter  getrieben. 
Der  Cylinder  liegt  mit  einem  breitsohligen  Untersatze,  der  auch  gleich  den 
Condensator  enthält,  auf  dem  Mauerwerke.  Das  an  demselben  festgeschraubte, 
als  Geradführung  dienende  cylindrische  Rohrstück  geht  von  der  Seite  durch 
eine  mächtige  Rippe  sogleich  in  den  Lagerkörper  über  und  erscheinen  sonach 
diese  Haupttheile  ohne  Fundamentrahmen  zu  einem  soliden  Ganzen  unter 
einander  verbunden. 

Die  mehrerwähnte  cylindrische  Geradführung ,  welche  dem  Gleitstücke 
des  Kolbenstangen-Querhauptes  eine  breite  Basis  bietet,  soll  mit  dem  Danipf- 
cylinder  —  diess  ist  hier  wesentlich  —  gleichzeitig  axial  ausgebohrt  sein. 
Die  einzelnen  Haupttheile  werden  auch  bei  dieser  Anordnung  wie  früher 
leicht  zugänglich;  es  wird  aber  auch  nach  unten  zu  das  Fundament  für  die 
Anbringung  des  Condensators  und  der  Luftpumpe  ganz  frei.  Diese  letztere 
ist  an  den  freien  Kurbelarm  (Taf.  VI)  angehängt  zu  denken. 

Der  Dampfcylinder  ist  auch  bei  dieser  Maschine  mit  einem  Dampfhemde 
umgeben,  welches  nach  oben  zu  offen  ist  und  stets  von  dem  Dampfrohre  D 
her  mit  frischem  Dampfe  durchströmt  wird.  Cylinder-Boden  und  Deckel  sind 
ebenfalls  hohl  hergestellt  und  die  äusseren  Wandungen  des  Cylinders  gegen 
Alikühlung  mit  einer  dreifachen  Umhüllung:  einem  schlecht  Wärme  leitenden 
Cement,  der  gewöhnlichen  Filzbekleidung  und  einem  Mantel  aus  Holzdauben 
umgeben. 

Die  Dampfvertheilung  geschieht  hier  mittelst  vier  äquilibrirter  Rohr- 
ventile, welche  auf  eiue  besondere  Art  durch  Kämmen  gesteuert  werden. 
Diese  Kämmen  befinden  sich  auf  einer  Welle  S  befestigt,  welche  ihre 
Bewegung  direct  von  der  Maschinenwelle  mittelst  verzahnter  Räder  empfängt. 
Bei  Drehung  dieser  Steuerwelle  £  wirken  die  Kämmen  a  und  e  beziehungs- 
weise auf  die  Gleitbacken  b  und  die  Frictionsrolle  f,  wodurch  die 
entsprechende  Eröffnung  des  Dampfeinlassventiles  va  und  des  Dampfauslass- 
ventiles  vü  mittelst  der  Stange  A  und  E  bewerkstelligt  wird. 

Der  Gleitbacken  b  für  das  Dampfeinlassventil  befindet  sich  aber  auch 
gleichzeitig  unter  dem  stetem  Einflüsse  des  Regulators.  Derselbe  ist  nach 
einem  bekannten  amerikanischen  Systeme  mit  schwerem  Gegengewichte 
(System  Porter)  construirt.  Er  erhält  seine  Bewegung  von  der  Maschinen- 
welle aus  ebenfalls  durch  eine  Zahnräderübersetzung,  was,  aus  begreiflichen 
Gründen,  der  Bewegungsübertragung  durch  einen  Riementrieb  vorzuziehen  ist. 


104  Motoren.  IV 

Mittelst  der  vom  Regulatorhebel  ausgehenden  Stange  B,  welche  zunächst 
auf  die  Welle  r  wirkt,  kann  vermittelst  der  Hebelarme  rc  und  bc  der  Gleit- 
backen b  in  der  Art  verstellt  werden,  dass  eine  frühere  oder  späten1 
Absperrung  des  Dampfes  erfolgt.  Die  Eröffnung  geschieht  immer,  bei  jeder 
Stellung  des  Gleitbackens,  im  selben  Drehungsmomente,  also  immer  mit 
einem  und  demselben  kleinen  Voreilen  der  Ventileröffnung  gegen  die  Kolben- 
stellung in  einem  ihrer  todten  Punkte.  Die  Variationen  dieser  Absperrungen 
liegen  innerhalb  der  Grenzen  von  i/ao  bis  '/s  und  i/8  bis  i/4.  Die  Zwischen- 
positionen  des  Gleitbackens  b  innerhalb  dieser  Grenzen  können  auch  durch 
Längenänderungen  der  Regulatorstange  B  hervorgerufen  werden ,  was  auch 
mittelst  der  Hand  durch  die  Handrädchen  s  und  .<?,  mit  Schraube  und  Gegen- 
mutter, während  des  Ganges  der  Maschine ,   geschehen  kann. 

Die  Steuerung,  beziehungsweise  die  Eröffnung  und  Schliessung,  des 
Auslassventiles  v  ist  selbstverständlich  von  der  Bewegung  des  Regulators 
unabhängig  und  geschieht  also  in  unveränderlicher  Weise  bei  jeder  belie- 
bigen Stellung  des  Gleitbackens  b. 

Durch  diese  eigenthümliche  Anordnung  kann  man  ohne  Zweifel  eine 
sehr  vollkommene  Dampfvertheilung  hervorbringen  und  auch  starke  Expan- 
sionen erreichen,  ohne  dass  der  Dampfein-  oder  Austritt  fehlerhaft  oder 
nachtheilig  wird.  Die  sogenannten  schädlichen  Räume  sind  hier  ebenfalls  auf 
ein  Minimum  herabgebracht. 

Beide  Dampfauslassventile  haben  eine  so  tiefe  Lage,  dass  das  aus  dem 
Kessel  mitgerissene  oder  im  Dampfcylindcr  entstandene  Wasser  von  selbst 
ablauft.  Man  bedarf  also  hier  gar  keiner  Zischhähne  oder  anderweitiger 
Vorrichtungen  dieser  Art. 

Die  Maschine  ist  in  allen  Theilen  vortrefflich  überdacht  und  ausgezeichnet 
schön  gearbeitet.  Es  wurde  für  sie  in  der  Classenjury  einstimmig  die 
goldene  Medaille  votirt.  Wir  können  nicht  genug  bedauern,  dass  diese 
Bestimmung  noch  in  der  letzten  Stunde  eine  Aenderung  erfahren  hat. 

Die  Hauptabmessungen,  wichtigsten  Grössen  und  Verhältnisse  der 
SuLZER'sehen  Maschine  sind: 

Der  Dampfcylinder-Durchmesser =  0,m375, 

„    Kolbenschub =  0-m  900, 

Verhältiiiss  des  Querschnittes  der  Dampfeinströmungsöfihung  in 

Bezug  auf  den  Querschnitt  des  Dampfcylinders   =  Vm, 

Verhältniss   des  Querschnittes  der  Dampfausströmungsöffnung  in 

Bezug  auf  den  Querschnitt  des  Dampfcylinders =    l/g9, 

Verhältniss  des  schädlichen  Raumes  zu  dem  vom  Kolben  beschrie- 
benen Räume  pro  Schub =     0-03, 

Umdrehungszahl  der  Maschine  pro  Minute  bei  normalem  Gange  .   =        50, 
Mittlere    Umdrehungszahl    des    schnelllaufenden    PoRTER'schen 

Regulators  hiebci =      240, 

Durchmesser  des  Schwungrades =  3-m651. 
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Das  Letztere  ist  mit  190  sehr  schön  von  einer  Maschine  geschnittenen 
Zähnen  versehen,  welche  in  der  Zeichnung  weggelassen  wurden. 

GeAvicht  des  Schwungrades  3250  Kilo. 

Bei  einer  Dampfspannung  von  6  -Atmosphären  (5  Atmosphären  effectiv), 
dem  mittleren  Absperrungsverhältnisse  von  '/,„  und  50  Umdrehungen  pro 
Minute  entwickelt  die  Maschine  eine  Nutzleistung  von  angeblich  25  Pf'erde- 
kräften. 

Die  genannten  Herren  Aussteller  garantiren  bei  dieser  Art  von 
Maschinen,  dass  der  BrennmaterialverbrauHi  unter  1-5  Kilo  Kohle  pro 
Stunde  und  Pferdekraft  bleibt. 

DIE  WOOLFSCHEN  BALANCIER-MASCHINEN. 

Dieses  bei  Praktikern  noch  immer  sehr  beliebte  und  durch  seine  gute 
Wirkung  und  Dauerhaftigkeit  auch  mit  Recht  geschätzte  System  war  durch 
2  grosse  Maschinen,  eine  aus  der  bedeutendsten  Maschinenbau- Anstalt 
Oesterreichs  (Wien  und  Wiener-Neustadt;  von  Herrn  Sh;i„  die  zweite  von 
Herrn  Carkls  aus  Gent  in  Belgien  vertreten. 

1.   WOOLF'SCHE  BALANCIER-MASCH1NE   VON   G.   SIGL  IN  WIEN. 

Bei  dieser  Maschine  wird  im  kleinen  Cylinder  die  Expansion  des  Dampfes 
mittelst  der  bekannten  MKiEnschen  Steuerung  bewerkstelliget.  Die  Zuführung 
des,  im  kleinen  Cylinder  bereits  thätig  gewesenen  Dampfes  zu  dem  grossen 
Cylinder  und  dessen  Abführung  in  den  Condensator  geschiebt  mittelst  des 
Hicic'schen  Vertheilungsschiebers.  Ueber  die  Einrichtung  dieses  letzteren 
haben  wir  in  unserem  Berichte  über  eine  ähnliche  in  London  1862  von  F.  A. 
Egell  aus  Berlin  ausgestellt  gewesene  Balancic-rmaschine  bereits  ausführ- 
liche Mittlieilungen  gebracht*). 

Diese  höchst  sinnreiche  und  vortrefflich  wirkende  Steuerung  fand  sich 
auch  bei  mehreren  WooLF'schen  Maschinen  der  jetzigen  Pariser  Ausstellung 
in  Anwendung. 

Die  Hauptabmessungen  und  Hauptgrossen  zur  Beurtheihmg  der  Leistung 
der  SiGLSchen  Maschine  sind: 

Durchmesser  des  kleinen  Cylinders =  0-m435, 

Schub  des  zugehörigen  Kolbens =  l-m105, 

Durchmesser  des  grossen  Cylinders =  0-m815, 

Schub  des  zugehörigen  Kolbens =  l«m580, 

Durchmesser  der  Luftpumpe =  0*m422, 

Kolbenschub  derselben =  0-m790, 

Durchmesser  der  Speisepumpe =  0,m065, 

Kolbenschub  derselben ==  0«m520, 


*)  Oesterreiehischer  Bericht  über  <Uh  internationale  Ausstellung  zu  London  1862,  S.  28U. 
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Durchmesser  der  Kaltwasserpumpe   =  Om185, 

Kolbenschub  derselben =  0-'"685, 

Kurbelarmlänge =  O'"790, 

Länge  des  Balanciers =  5'u'0l)7, 

Länge  der  Pläuelstange =  4-'"  740. 

Anzahl  der  Umdrehungen  der  Kurbel  in  der  Minute.  .  .  .  2.">. 

Durchmesser  des  Schwungrades =  5-'"ü57, 

Gewicht  des  Schwungrades =  10  Tonnen. 

Gewicht  der  ganzen  Maschine =  45.5G7Kilo. 

Leistung  der  Maschine  bei  4  Atmosphären  Dampfspannung   und  circa 

0*447  Füllung  des  kleinen  Cylinders  57  Pferdekräfte. 
Preis  der  Maschine  35.000  Francs. 
Vortrefflich  construirte  und  disponirte  Details  hatte  auch  die  CARELs'sche 

gekuppelte  WooLP'sche  Balanciermaschine    und  fand  sich  auch  bei  ihr  der 

HiCK'sche  Schieber  in  Anwendung. 

2.    WOOLP'SCHE   MASCHINEN    MIT  ENTGEGENGESETZTER    KOLBENBEWEGUNG. 

Diese  Maschinen  haben  in  neuester  Zeit  eine  bedeutende  Verbreitung 
gefunden.  Die  erste,  von  Le  Gavrian  und  Farineaux  aus  Lille  herstammende 
Maschine  dieser  Art  hatte  weit  von  einander  stehende,  verticale  (Minder: 
das  Dampfleitungsruhr  zwischen  diesen  fiel  also  lang  aus  und  war  daher  bei 
dieser  neuen  Aufstellung  wenig  oder  nichts  gewonnen.  Sie  gab  aber  die 
Idee  zu  dem  folgenden  : 

Um  das  Jahr  1856  soll  ein  englisches  Haus,  Elder  &  Randolph  zu 
Glasgow,  für  grössere  Schiffsmaschinen  das  WooLP'sche  System  mit  entgegen- 
gesetzter Kolbenbewegung  in  Anwendung  gebracht  und  dabei  die  Schieber 
zwischen  die  beiden  nebeneinander  stehenden  Gylinder  gelegt  haben,  so 
dass  hiedurch  die  Dampfwege  für  den  von  dem  kleinen  in  den  grossen 
Cylinder  überströmenden  Dampf  um  ein  Beträchtliches  verkürzt  wurden. 

Erst  hierauf  folgten  auch  zweckmässige  französische  Constitutionen 
dieser  Art.  Die  Herren  Boudier  freres  zu  Ronen  sollen  auf  eine  Aus- 
stellung dieser  Stadt  im  Jahre  1859  eine  horizontale  Maschine  mit  solchen 
gegeneinander    laufenden  Kolben  bei   kurzen    Dampfwegen   gebracht  haben. 

Auch  auf  der  Londoner  Ausstellung  1  86 2  war  dieses  System  vertreten 
und  im  Palaste  der  letzten  Pariser  Ausstellung  sah  man  es  in  mehreren  sehr 
schönen  Exemplaren   ausgestellt. 

Wir  heben  zwei  derselben  im  Nachstehenden  hervor. 

:{.    WOOLF'SCHE   MASCHINE    MIT  ENTGEGENGESETZTER   KOLBENBEWEGUNG    von 
PROSPER    VANDENKERCHOVE. 

Herr  Prosper  Vandenkebchove ,  aus  Gent  (Belgien)  legt  bei  seinen 
Maschinen  ein  ganz  besonderes  Gewicht  auf  die  möglichste  Herabminderung 
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des  schädlichen  Raumes  und  ist  daher,  indem  er  das  WooLF'sche  Expan- 
sionsprincip  anwendet,  ganz  besonders  für  das  in  Rede  stehende  Prineip  mit 
entgegengesetzter  Kolbenbewegung  und  kurzen  Dampfcanälcn  eingenommen. 
Auch  hält  er  viel  auf  ein  möglichst  rasches  Eröffnen  und  Sehliessen  der 
Dampfcanäle.  Er  wendet  daher  bei  dem  kleinen  Cylinder  seiner  Maschinen 
für  den  zuzuführenden  Dampf  die  Ventilsteuerung  (zwei  Doppelsitzventile), 
für  die  Vertheilung  des  Dampfes  zwischen  den  beiden  Cylindern  und  für 
die  Abführung  desselben  aus  dem  grossen  Cylinder  in  den  Condensator 
Spaltschieber,  beziehungsweise  mit  einer  oder  zwei  Spalten,  an.  Für  die 
Bewegung  dieser  Theile  wählt  er  keine  Kreisexcenter,  sondern  Expansions- 
conoide  und  Kämmen,  wovon  die  ersteren  für  die  Ventile  zur  Erzeugung- 
verschiedener  Expansionsgrade  auf  ihrer  Drehungsaxe  verschiebbar  sind; 
diese  Verschiebung  kann  während  des  Ganges  der  Maschine  entweder  von 
der  Hand  oder  auch  vom  Regulator  aus  geschehen. 

Es  sind  im  kleinen  Cylinder  alle  Absperrungsverhältnisse  von  i/5  bis 
zur  vollen  Füllung  ermöglicht. 

Beide  Cylinder  umgibt  Herr  Vandenkerchove  mit  einem  Dampfhemde, 
durch  welches  der  Kesseldampf  zu  den  Ventilkästen  strömt.  Von  da  aus 
wird  der  Dampf  durch  die  zwei,  oben  erwähnten  Doppelsitzventile  abwech- 
selnd zu  den  beiden  Seiten  des  Kolbens  im  kleinen  Cylinder  geleitet.  Aus 
dem  kleinen  Cylinder  wird  der  daselbst  bereits  thätig  gewesene  Dampf  durch 
zwei  getrennte,  zwischen  beiden  Cylindern  befindliche  Spaltschieber  (zwei 
einfache  Platten)  zu  dem  Kolben  des  grossen  Cylinders  gelassen.  Die 
Ausströmung  aus  diesem  letzteren  findet  an  dessen  tiefsten  Stellen  statt  und 
wird  ebenfalls  durch  zwei  getrennte  Spaltschieber  (zwei  einfache  Platten)  mit 
je  zwei  Spalten  bewerkstelliget,  um  so  rasch  als  möglich  nach  Beginn  des 
D  am  p  f au  stritte  s  die  Condensatorleere  vor  dem  Kolben  herzustellen. 

Als  Verhältniss  der  beiden  Cylinderdurehmesser  ist  das  übliche  1  :  2 
beibehalten. 

Die  zum  grösseren  Dampfcylinder  gehörige  Pläuelstange  erfasst  direct 
den  Kurbelzapfen  der  Schwungradwelle ;  diesen  letzteren  Zapfen  verbindet 
Herr  Vandenkerchove  in  ähnlicher  und  in  solchen  Fällen  stets  zu  empfeh- 
lender Weise,  wie  Herr  de  Landtsheere  bei  seiner  gekuppelten  WooLP'schen 
Maschine,  mittelst  einer  Schleppe  mit  der  doppelt  gekröpften  Kurbelwelle 
des  kleinen  Maschinencylinders.  Diese  Anordnung  schützt  vor  gefährlichen 
Brüchen. 

Der  Condensationsapparat  steht  bei  der  VANDENKERCHovE'schen  Maschine 
zwischen  dem  Fundamentgemäuer,  die  Luftpumpe  desselben  unter  der 
Wellenaxe  und  ist  deren  Pumpenkolben  an  einen  besonderen  Kurbelarm  der 
Maschinenwelle  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  schweren,  mit  einem 
Zahnkranze  versehenen  Schwungrades  eingehängt. 
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Zu  beiden  Seiten  der  geradgeführten  Traverse  des  Luftpumpenkolbens 
sind  zwei  Speisepumpen  angebracht. 

Auf  den  Tafeln  VIII  und  IX  ist  die  VANDENKERCHOVE'sche  Maschine  im 
Auf-  und  Grundrisse  vollständig'  sammt  der  Einrichtung  der  beiden  Dampf- 
cylinder  und  die  Steuerung-  dargestellt.  Es  ist: 

AA  der  Fundamentrahmen; 
B  der  kleine  Dampfcylinder ; 

C  der  grössere  Dampfcylinder; 

D  das  Dampfzuleitungsrolir; 

d  das  Dampfeinlassventil  zu 

hh  dem  Dampfhemde  beider  Cylinder  führend; 

ii  dreiaxiges  Dampfrohr; 

i,  dessen  Ablasshahn  für  das  zeitweise  angesammelte  Condensations- 
wasser; 

dt  die  Drosselklappe ; 

b0b0  Doppelsitzventile  für  die  Zulassung  des  Dampfes  zu 

B0  dem  Dampfkolben  des  kleinen  Cylinders; 

hh  Dampfübertrittscanäle  von  dem  kleinen  in  den  grossen  Cylinder; 

c0  <?0  der  Durchlassschieber  für  die  Dampfzulassung  zu 

Cy  dem  Dampfkolben  des  grossen  Cyhnders ; 

c,  Cj  der  Auslassschieber; 

c  c  Dampfaustrittscanäle  zu 

o  dem  Dampfaustrittsrohre  führend  ; 

k0kt  die  beiden  Kolbenstangen; 

Q0  Qi  deren  Querhäupter; 

/„/,  deren  Pläuelstangen  ; 

K0  Kx  die  gekröpfte  Kurbelwelle  ; 

K  die  Kurbel  der  Schwungradwelle; 

P  deren  Schleppe; 

GGG  die  Wellenlager  mit  schief  gestellten  Lagerfugen ; 

W  W  Welle  des  verzahnten  Schwungrades  S; 

zz,z0z0 Kegelräderpaare  zur  Uebertragung  der  Bewegung  von 

der  Maschinenwelle  auf  die  Steuerwelle  t0  und  1X  ; 

t0  Steuerwelle  für  die  Einlassventile ; 

m  m  darauf  verschiebbare  Muffe  ; 

e e  Expansionsconoide ; 

yy  Hubstangen  für  die  Doppelsitzventile ; 

/,  Steuerwelle  für  die  Durchlass-  und  Auslassschieber; 

n  deren  Kämmen; 

q  q  Hebelwerk  für  den  Vertheilnngs-  und  Dnrchlassschieber; 

v  Hebelwerk  für  die  Auslassschieber; 

st  Schieberstangen  ; 

R  Regulator; 

r  Gestänge  vom  Regulator ;  dasselbe  ist  entweder  auf  die  Drosselklappe 
oder  die  Expansionsconoide  wirkend  eingerichtet; 
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x  Hebel  zur  Muffe  der  Expansionsconoi'de  führend,    nach  Belieben  von 
der  Hand  oder  durch  den  Regulator  zu  steuern. 
Endlich  ist: 
0  Condensator; 

u  dessen  Verbindungsrohr  mit  der  Luftpumpe  L; 
pp  die  zwei  Speisepumpen ; 
k  Treibkurbel  für  erstere ; 
ss  an  der  Traverse  T  derselben  angehängte  Kolbenstange  für  letztere. 


4.    LIEGENDE   \\  OOLF'SCHE  .MASCHINE  MIT   ENTGEGENGESETZTER  KOLBENBEWEGUNG, 
VON   H.   D.   SctIMID   IN   S1MMERING  BEI   WIEN. 

Diese  Maschine  zählt  ebenfalls  zu  einer  der  besten  der  ausgestellt 
gewesenen  WooLF'schen  Maschinen.  Sie  wird  nach  älterer  Art  durch  Schieber 
gesteuert,  die  oberhalb  des  Cylinders  angeordnet  sind,  und  ihre  Bewegung 
durch  excentrische  Scheibenmechanismen  und  Hebelwerke  erhalten. 

DerCondensationsapparat  ist  im  selben  Horizonte  mit  den  Darapfcylindern 
angebracht,  also  ganz  ausserhalb  der  Fundamente. 

Das  Verhältniss  zwischen  dem  Querschnitte  des  kleinen  und  grossen 
Cylinders  soll  hier  =  11  ;  29  sein, 

die  variable  Absperrung  zwischen 
i/4  und  »/9  liegen. 
Die   Maschine    ist   trefflich    gearbeitet,    alle.  Schmiedstücke    sind    aus 
Bessemer-Stahl  ohne  Schweissstellen  hergestellt. 

Bei  einer  Dampfpressung  von  5  Atmosphären  im  Kessel  hat  die  Maschine 
angeblich  eine  Leistung  von  40  Pferdekräften.  Es  ist : 

der  Durchmesser  des  kleinen  Cylinders =  342 mm, 

„     grossen  „  =  553 mm, 

Kolbenschub  für  beide  Cybinder =  842  mm, 

das  Gewicht  der  Maschine  ohne  Schwungrad  .=  9900  Kilo, 
„  „        des  nöthigen  Schwungrades  .  .  .  .  =  5000      „ 

Der  Preis  dieser  Maschine,  die  Kosten  des  Transportes  und  der  Einfuhr- 
zoll nach  Frankreich  mit  einbegriffen,  war  loco  Paris  mit  20.000  Francs 
bemessen. 

Auch  das  bekannte  englische  Haus  Cabret,  Mabshall  &  Comp. 
stellte,  sowie  in  London  1862,  auch  in  Paris  1867  WooLF'sche  Maschinen 
mit  entgegengesetzter  Kolbenbewegung  und  nur  einem  Vertheilungs- 
schieber  aus. 

Ueber  die  von  Herrn  De  Landtsheebe  in  Zeichnungen  der  Jury 
vorgelegten  gekuppelten  WooLF'schen  Zweicylindermaschmen,  welche  eben- 
falls  zu   dem   in   Rede   stehenden   Systeme   mit   entgegengesetzter   Kolben- 
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bewegung   gehören,    haben    wir   bereits   im   Jahre    1862  von  London   ein- 
gehend Bericht  erstattet  *). 

5,   GEKUPPELTE  WOOLF'SCHE  MASCHINE  VON   RENS  &  COLSON. 

Eine  sehr  gut  construirte  gekuppelte  WooLF'sche  Maschine  stellte  auch 
die  Genter  Firma  Rens  &  Colson  (Belgien)  aus.  Ihre  Maschine  war  eben- 
falls liegend  gebaut  und  die  miteinander  arbeitenden  Cylinder  axial,  der 
kleinere  unmittelbar  vor  den  grösseren,  angeordnet. 

Die  Doppelkolbenstange  des  grösseren  Cylinders  führte  ausserhalb, 
neben  dem  kleineren  Cylinder,  zu  dem  gemeinschaftlichen  Querhaupte  des 
Kurbelmechanismus. 

Bei  4  Atmosphären  effectiver  Dampfspannung  arbeitet  die  Maschine  mit 
circa  100  Pferdekräften.  Ihr  Preis  ist  42.000  Francs.  Auch  dieses  neuere 
Woolf'scIic  oder  axiale  Zweicylindersystem  hat  sich  in  den  letzten  Jahren 
in  Belgien  und  England  (Maschine  von  Donkin  &  Comp.)  sowie  auch 
anderwärts  sehr  verbreitet. 

Eine  geringere  Verbreitung  scheint  das  WooLF'sche  System  mit  um  90 
verstellten  Kurbeln ,  welches  ebenfalls  schon  auf  der  Londoner  Ausstellung 
im  Jahre  1862  (Maschine  von  Walter  May  &  Comp,  in  Birmingham)  zu 
sehen  war,  erfahren  zu  haben.  Die  im  Maschinenräume  des  Palastes  aus- 
gestellte Maschine  mit  vertical  stehenden  Cylindern  von  Normam»  (Frankreich) 
war  nach  diesem  Systeme  gebaut. 

fi.    GEKUPPELTE    WOOLF'SCHE    MASCHINE    VON  CORBUAn's   SOHN  &  LEMARCHANI)   MIT 
UNTER  4ö°    GENEIGTEN  CYLIXDERN. 

Auch  bei  diesem  Systeme  findet  die  Kraftübertragung  von  den  Maschi- 
nenkolben  auf  die  Kurbelwelle  in  derselben  Weise  statt,  als  ob  diese  mit 
um  90  verstellten  Kurbeln  versehen  wäre,  ähnlich,  wie  wir  dies  schon  bei 
den  gekuppelten  Eincylindermaschinen  von  Eug.  Bourdon  besprochen  haben. 

Die  nebenstehende  Skizze  in  Fig.  43  gibt  eine  Idee  von  der  Disposition 
der  in  den  Constructionsateliers  des  Chartreux  bei  Rouen  (Frankreich) 
gebauten  Corbran-Lemarchand'scIicii  Maschine.  Je  zwei  zusammenarbeitende 
Cylinder  befinden  sich  auf  derselben  Seite,  um  nicht  zu  lange  Dampfwege  zu 
erhalten,  und  sind  so  gruppirt,  dass  je  ein  kleinerer  Cylinder  der  einen 
Maschine  dem  grösseren  der  andern  Maschine  gegenüber  steht.  Um  die 
Angriffspunkte  der  Hauptkräfte  und  sofort  diese  selbst  noch  gleichmässiger 
auf  die  Welle  der  Maschine  zu  übertragen,  führen  von  jedem  Querhaupte  der 
Kolbenstangen  zwei  Pläuelstangen  zu  den  Kurbclkröpfungen  jener  Welle 
empor. 


*)  Oesterreichiseher  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung  zu  London  1862,  S.  283. 
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Die  Verkeilung  des  Dampfes  im  kleinen  und  grossen  Cylinder  einer 
jeden  Maschine  geschieht  durch  einen  einzigen,  besonders  constrnirten 
Doppelschieber,  die  Expansion   im   kleinen    Cylinder   durch   die   bekannten 


Fig.  13.  Disposition  der  gekuppelten,  unter  45°  geneigten  Zveicylinder-Maschinen  von  C  oro  rau's 

Sohn  &  Lemarchand. 

MEiER'schen  verschiebbaren  Deckplatten ,  welche  bloss  auf  dem  Rücken  des, 
zu  dem  kleineren  Cylinder  gehörigen,  etwas  schmäleren  Theiles  jenes  Dop- 
pelschiebers hin-  und  hergleiten. 

Der  Vorgang  ist,  wenn  wir  denselben  eingehender  betrachten,  folgender. 
Der  in  dem  Schieberkasten  befindliche  Dampf  tritt  zunächst  durch  den  oben 
erwähnten  schmäleren  Theil  des  Doppelschiebers  in  den  kleinen  Cylinder, 
nachdem  er  dort  expandirt  und  seine  Arbeit  verrichtet  hat,  tritt  er  durch  die 
innere  Muschel  des  in  Rede  stehenden  Schiebertheiles  in  die  beiden  seitlichen 
Aushöhlungen  des  zu  dem  grösseren  Cylinder  gehörigen  Schiebertheiles, 
wird  hier  auf  die  gewöhnliche  Weise  zu  der  einen  und  andern  Seite  des 
Kolbens  im  grossen  Cylinder  geleitet  und  tritt  endlich  durch  die  mittlere 
Aushöhlung  des  hiehergehörigen  Schiebertheiles  aus  dem  Cylinder  in  den 
Condensator.  Die  Bewegung  des  Doppelschiebers  und  der  Expansionsplatten 
geschieht  von  der  Maschinenwelle  aus  durch  zwei  Kreisexcenter  in  Verbindung 
mit  einem  entsprechenden  Hebelwellenwerke ,  da  die  Mittel-  oder  Bewegungs- 
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ebenen  der  Schieber  mit  den  Bewegungsebenen  der  Excenter  nicht  zusam- 
menfallen. Die  Stellungswinkel  der  Cylinderaxen  beider  Maschinen  hätten 
gestattet,  mit  zwei  Excentern  für  beide  Maschinen  auszureichen ;  man  wollte 
aber  auch  hier  wieder  die  in's  Spiel  tretenden  Kräfte  nach  Möglichkeit  gleich- 
massig  auf  mehrere  Angriffspunkte  vertheilen.  Es  sind  die  zwei  Excenter 
für  den  vertheilenden  Doppelschieber  innerhalb  der  Maschinenständer,  die 
zwei  Excenter  für  die  Expansionsplatten  ausserhalb  dieser  Ständer,  also  im 
Ganzen  deren  vier  angebracht. 

Bei   der  beträchtlichen  Ausdehnung,  welche  der  mehrbesagte  Doppel  - 
Schieber  in  Anspruch  nimmt,  erscheint  es  angezeigt,  denselben  zu  entlasten. 

Wie  die  Fig.  44  und  4£  zeigen,  ist  dies  nach  einer  bekannten  Art  durch 
einen  abgedichteten  Aufsatz  A  geschehen. 


Fig.  11.  Dampfcylinder  zu  den  gekuppelten,  anter  45°  geneigten  /weieylinder-Maschinen  von 

Co  rb  ran  's  Sohn  &  Lcmarc  h  and. 

Schnitt  durch  die  Axe  des  kleinen  Cylinders. 


Es   zeigt  Fig.    44   einen  Axenschnitt   des   kleinen  Cylinders   c    sammt 
dem  zugehörigen  Theile  b  des  Doppelschiebers  und  der  Expansionsplatte  ee, 
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Fig.  4Ü  einen  Axenschnitt  des  grossen  Cylinders  C  sammt  dem   zugehörigen 
Theile  B  des  Doppelschiebers   ebenfalls  im  Schnitt.   Es  ist  bemerkenswert!) , 
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JP*V>  *£■  Dampfcylinder  zu  den  gekuppelten,  unter  45°  geneigten  Zweicylinder-Maschinen  von 
Corbran's  Sohn  &  Lemarchand.  Schilift  durch  die  Axe  des  grossen  Cylinders. 

dass  die  Gleitstücke  G  und  g  der  beiden  Maschinen  im   entgegengesetzten 
Sinne  auf  ihre  Führungslineale  gedrückt  werden. 

Fig.  46  gibt  eine 
Protection  der  bei- 
den zusammenar- 
beitenden Cylinder 
sammt  der  Schie- 
berspiegelfläche S 
auf  einer  zu  den 
Cylinderaxen  paral- 
lelen Ebene. 

Man        erkennt 
c  C  hieraus    auch     das 

Fig.  46.  Derselbe  Dampfcylinder.  Projecfion  auf  eine  zu  den  Cylinder-  ,-.  ., 

axen  parallele  Ebene.  Detai1    der    getheil- 
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ten  Stopfbüchsen;    sie    sind  für  Montirung  und  Domontirung   der  Maschinen 
bequem  und  waren  an  mehreren  ausgestellten  Maschinen  zu  sehen. 

Fig.  47  stellt   einen  Querschnitt    der  beiden  Cylinder  und  des  Doppel- 
schiebers Bb  sammt   dem  entlastenden  Aufsätze  A  dar. 


Fig.   17.  Dampfcylinder  zu  den  gekuppelten,  unter  45°  geneigten  Zireicylinder-Maschinen  von 
Qorbian's  Sohn  &  Lemarchand.    Querschnitt. 

Die  Fii/.  48  und  49  zeigen  auch  noch  den  Doppelschieber  in  einer 
Daraufsicht  auf  den  Rücken  und  dessen  Spiegelfläche.  Er  ist  ein  schwer  her- 
zustellendes Stück. 


Fig.  7.9. 


Fig.  49. 


D<<r  Doppels  ff  hieb  er  zu  den  gekuppelten,  unter  l.r>°  geneigten  Zveicylinder-Masohinen  von 
Corbran's  Sohn  &  Lemarchand. 


Aus  der  Skizze  Fig.  43  entnimmt  man  auch  die  Disposition  des  für 
beide  Maschinen  dienenden  (Vmdcnsationsapparates.  Die  Luftpumpe  /,  des- 
selben befindet  sich  genau  unterhalb  des  Maschinenwollenmittcls.  Der  Luit- 
pumpenkolben  wird  unmittelbar  von  einem  Kurbelarme  der  Welle  angetrie- 
ben, dessen  Länge  der  Hälfte  der  Armlänge  der  Hauptkurbeln  gleich  ist. 
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Fig.  HO  zeigt    auch    die   Einrichtung    des    Condensationsapparates   im 
Detail. 


Fig.  50.  Condensator  zu  den  gekuppelten,  unter  45°  geneigten  Zweicylinder-Maschinen  von 
Corbran's  Sohn  &  Lemarchand. 

Mit  der  Stange  des  Luftpumpenkolbens  ist  zugleich  auch  der  Plunger  p 
der  Speisepumpe  verbunden  und  dient  letzterer  sofort  gleich  zur  Führung 
der  ersteren.  Es  befindet  sich  links  vom  Plungerkolben  das  Saugventil  s, 
rechts  das  Druckventil  d  der  Speisepumpe.  Diese  ist  mit  einer  grösseren 
Capacität  construirt  als  die  Maschine  erheischt.  Mit  dem  Ventile  v  am  oberen 
Ende  des  Saugrohres  kann  die  Ansaugung  nach  Massgabe  des  Speisewasser- 
bedarfes regulirt  werden.  Der  Luftpumpenkolben  o  ist,  wie  die  Dampf  kolben, 
mit  Metallringen  abgedichtet,  deren  gleichmässige  Federung  durch  ent- 
sprechende Aendenmg  in  den  Radialdimensionen  erreicht  werden  soll. 

Die  Klappen  k  der  Luftpumpe  sind  aus  Kautschuk. 

Der  luftdichte  Verschluss  der  wohlverkitteten  Fugen  zwischen  dem  Luft- 
pumpen- und  dem  eigentlichen  Condensatorkörper  ist  überdies  noch  durch 
eine  Wasserschichte  versichert. 

8  * 
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Die  wichtigsten  Abmessungen  und  die  Arbeitsleistung  der  die  Maschine 
beeinflussenden  Hauptgrössen  sind : 

Durchmesser  des  kleinen  Cylinders —   300™", 

Dicke  der  Kolbenstange  desselben =  "' 

Durchmesser  des  grossen  Cylinders —   60Omm, 

Dicke  der  Kolbenstange  desselben ~      65'"i"' 

Kolbenschub =   600mra, 

Verhältniss  des  Querschnittes  der  Dampfcanäle  des 
kleinen  Cylinders  zum  Querschnitte  desselben.  .  .zwischen  </11  und  '/ia, 

Verhältniss  des  Querschnittes  der  Dampfcanäle  des 
grösseren  Cylinders  zum  Querschnitte  desselben  zwischen  </,..  und  .  j/n, 
Ausschub  des  Doppelschiebers  aus  seiner  mittleren  Stellung  .  =      50™% 

Lineares  Voreilen  desselben =         4     » 

Verhältniss  der  Pläuelstangenlänge  zum  Kurbelhalbmesser  .  =       5,  ^ 

Durchmesser  der  Luftpumpe —   '^00     ' 

Durehmesser  des  Plungers  der  Speisepumpe ■ 


nun 


OAA 

Kolbenhub  beider  Pumpen —    oyj" 

Gewicht  des  Rades  auf  der  Kurbelwelle =  l200  Kll°- 

Bei  einer  effectiven  Dampfpressung  von  circa  o  Atmo- 
sphären   und    einem   Absperrungsverhältnisse    von     0-375 
in  den   kleinen  Cylindern   erhält   man   angeblich  mit  dem 
RiCHARD'schen  Indicator  gemessene  Arbeitsleistung  an  den 

t^        j»    ,,  -=123  Pferdekrälte, 

Dampfkolben 

mit   dem  Prony'schen  Zaum    gemessene  Arbeitsleistung  an 

t        tz     i    T  „n„  =    100  Plerdekraftc. 

der    Kurbelwelle 

Passende  Umdrehungszahl  pro  Minute  55  bis  60. 

Die  Maschine  wurde  nominell  zu  50  Pferdekräften  bezeichnet. 

Die  Berechnung  nach  den  im  weiter  Folgenden  gegebenen  Formeln 
gibt,  die  mittlere  Tourenzahl  57,  die  grösstmögliche  Satzhöhe  der  Pumpen 
und  reinen  Dampf  voraussetzend : 

Nutzeffect  N„  =  101  Pferdekräfte; 

Effect  der  Dampfkolben  A;  =  123  Pferdekräfte. 

7.    WOOLP'SCHB  MASCHINE  MIT  GENEIGTEN  CYLINDERN  VON    BERENDOäF'S    SOHN, 
fcONSTRUCTEUR  ZV  PARIS. 

Wesentlich  zu  unterscheiden  ist  die  Aufstellung  dieser  Maschine  von 
jener  der  vorherbesprochenen  gekuppelten  Ein-  und  Zwei-Cylinder-Maschmen 
von  E.  Bourdon  und  von  Corbran  &  Lemarchand. 

Bei  der  auf  Taf.  X  dargestellten  Behend  orf' sehen  Maschine  sind  die 
zwei  zusammenarbeitenden  Cylinder  C  und  C,  gegeneinander  und 
zwar  unter  einem  ziemlich  spitzen  Winkel  gegeneinander  geneigt. 

Sic  liegen  auf  zwei  gleichgestalteten  Pyramidenständern  PP,  deren  Basis 
zugleich  auch  die  Lagerkörper  für   die  Kurbelwelle   enthält,   die  also  hier 
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tieferliegend  als  die  Cylinder  angebracht  sind.  Die  beiden  Maschinenständer 
sind  auf  eine  gusseiserne  einfache  Sohlplatte  gestellt  und  mit  dieser  auf 
ein  Fundament-Mauerwerk  niedergeschraubt. 

Der  vom  Kessel  durch  das  Dampfrohr  D  herbeiströmende  Dampf  tritt, 
ganz  wie  sonst  bei  den  WooLF'schen  Maschinen,  zunächst  in  den  kleinen 
Cylinder  C  und  nachdem  er  seine  Arbeit  daselbst  verrichtet,  unter  der 
Muschel  c  des  Vertheilungsschiebers  dieses  Cylinders  durch  das,  gegen 
Wärmeverlust  thunlichst  zu  schützende  Rohr  B  in  den  Schieberkasten  des 
grossen  Cylinders  Ct.  Die  Vertheilung  des  Dampfes  geschieht  auch  hier 
durch  einen  gewöhnlichen  Muschelschieber  c, .  Der  Raum  C0  unter  demselben 
communicirt  stets  mit  dem  Condensatorraume. 

In  eigenthümlicher  Weise  wird  bei  der  BERENDORF'schen  Maschine  die 
Kraftübertragung  von  den  beiden  Kolben  A'A'j  auf  die  Kurbelwelle  W 
bewerkstelliget.  Zwischen  die  beiden  geradgeführten  Kreuzköpfe  kh\  der 
beiden  Kolbenstangen  und  dem  verticalgeführten  Querhaupte  Q  der  Pläuel- 
stange  sind  hier  zwei   kurze  Lenkstangen  //,  eingeschaltet. 

Dieses  letztere  Querhaupt  beschreibt  also  einen  etwas  längeren  Weg 
(800mm)  als  der  Kolbenschub  (730mm)  der  beiden  Dampfkolben.  Dabei 
entfällt  bei  dieser  Anordnung  doch  nur  ein  Theil  des  seitlichen  Druckes 
auf  die  obersten  Führungslineale ,  zu  dem  sich  auch  noch  der  günstige 
.Umstand  gesellt,  dass  das  Verhältniss  der  Pläuelstangenlänge  zur  Kurbel- 
armlänge sehr  gross  (hier  24O0/4oo  =  6)  gewählt  werden  kann. 

An  das  mehrbesagte  Querhaupt  der  Pläuelstange  ist  auch  ein  Balancier 
NJ  mit  oscillirender  Drehungsaxe  angeschlossen,  wodurch  auch  die  Bewegungs- 
übertragung auf  die  Luftpumpe  L  des  Condensationsapparates  0  bewerk- 
stelligt erscheint. 

An  den  Kreuzkopf  kt  der  Kolbenstange  des  grösseren  Dampfcylinders 
ist  auch  gleich  die  Speisepumpe  p  gehängt. 

Die  Steuerung  beider  Schieber,  die  nur  schwache  Ueberdeckungen 
haben,,  geschieht  durch  ein  einziges  Kreis-Excenter  E,  dessen  lange,  gegen 
I  das  obere  Ende  zu  beiden  Seiten  mit  eingeschnittenen  Zähnen  versehene 
Stange  ex  auf  zwei  entsprechende  Zahnsegmente  %%x  wirkt;  die  hin-  und 
hergehende  Drehbewegung  dieser  letzteren  ist  dann  einfach  mittelst  der 
Hebel  hht   und  Gelenke  gg{  auf  die  beiden  Schieberstangen  sst   übertragen. 

Die  Anordnung  des  Regulators  R  und  seine  Verbindung  mit  der  Dampf- 
einströmung d  fällt  hier  ebenfalls  sehr  compendiös  aus.  Auch  hat  der 
Maschinist  diesen  Apparat  sowie  den  Injector-Hebel  und  Hahn  Ii  für  den 
Condensator  gut  zur  Hand  und  sind  überhaupt  alle,  die  meiste  Wartung 
benöthigenden  Theile  gut  zugänglich. 

Die  Maschine  nimmt  wenig  Raum  ein  und  erheischt  im  Vergleiche  zu 
den  WooLF'schen  Balancier-Maschinen   nur   eine    einfache  Fundirung.    Der 
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Hauptvorwurf,  der  diese  sonst  geschickte  Anordnung  treffen  kann ,  ist  wohl 
gegen  das  etwas  lang  ausfallende  Dampfüberführungsrohr  vom  kleinen  zum 
grossen  (Minder  und  die  grössere  Anzahl  beweglicher  Theile  zu  richten. 
Die  Cylinder  selbst  werden  aber  sowie  die  Schieber  äusserst  einfach.  Es 
ist  nur  der  kleinere  Cylinder  mit  einem  Hemde  versehen. 

Diese  Aufstellung  eignet  sich   auch   sehr  gut  für  Schiffsmaschinen.    Es 
beträgt 

der  Durchmesser  des  kleinen  Cylinders  der  Maschine —    23°Z' 

der  Durchmesser  des  grossen  Cylinders    =   46°     > 

7 '30'"'" 

der  Kolbenschub     ' 

das  Verhältniss  der  von  den  beiden  Kolben  beschriebenen  Räume  =       1  :  4, 

der  reeiproke  Werth  dieses  Volumsverhältnisses  ist  hier   auch 

nahezu  das  Expansionsverhältniss  der  Maschine. 

t>  in""" 

Durchmesser  der  Luftpumpe ~   *      m  _ ' 

Kolbenschub  derselben =    •  <- 

Die  Leistung  der  Maschine  wurde  zu  20  Pferdekräften  angegeben*). 


DIE  VIERCYLINDRIGE  DAMPFMASCHINE  VON  HICKS. 

Diese,  aus  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  stammende 
Maschine  ist  jedenfalls  als  eines  der  originellsten  Objecto  der  letzten  Welt- 
ausstellung hervorzuheben. 

Sie  enthält  vier  einfach  wirkende  Kellten,  wovon  jeder  in  der  Art 
gebildet  ist,  dass  er,  mit  der  entsprechenden  Formgebung  der  Cylinder  und 
ihrer  Canäle,  seinem  Nachbar  als  Steuerungsschieber  dient,  Dieser  neue 
Gedanke  ist  hier  durchgehends  festzuhalten. 

Hicks'  Maschine  arbeitete  ursprünglich  bloss  mit  Volldruck,  in  letzter 
Zeit  hat  der  Erfinder  aber  auch  das  Princip  der  Expansion  des  Dampfes  auf 
seine  Maschinen  angewendet.  Es  waren  beide  Arten  dieser  Maschinen,  eine 
kleine  Volldruckmaschine  von  6  Pferdekräften  und  eine  grossere  Expan- 
sionsmaschine von  20  Pferdekräften,  ausgestellt. 

Um  die  Wirkung  des  Dampfes  und  dessen  Verkeilung  in  der  voll- 
ständig ausgebideten  Maschine,  die  wir  in  den  folgenden  Plänen  mittheilen, 
leichter  einsehen  und  verfolgen  zu  können,  wollen  wir  hier  zunächst  eine 
sogenannte  schematische  Darstellung  vorlegen  und  besprechen. 


*lNoeh    während   der    Ausstellung  verkaufte    Herr    Berendorf   an    .las    bekannte 
Wiener  Lederfabrikshaus  Jacob  Gerlach  .V  Sühn,  eine  seiner  Lederpressmaschinen. 
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Fig.   öl. 


Schematische  Darstellung 


I   I  *~  ii 

Fig.    54. 
der  Dampfmaschinen  von  11  ickb. 


Es  zeigt  die  Skizze  in 
Fig.  öl  einen  horizonta 
len  Schnitt  durch  die  Axe 
der  liegend  angeordneten 
vier  Dampfcy  linder  1,  2, 
3,  4,  mit  den  Ein-  und 
A  usst  römun  gsÖ  ff n  im  ge  n 
des  Dampfes  e,  u,  dfh, 
el,  a1,  dUl;  die  Fig. 
32,  o3,  S4  und  öS  zeigen 
denselben  Schnitt  mit  den 
in  diesen  Cylindern  be- 
findlichen ,  einfach  wir- 
kenden Kolben  1,  2,  3,  f 
sammt  ihren  Seitenöffnun- 
gen f„fe,  fl,fl  behufs 
der  Steuerung. 

In  der  Mittezwischen 
je  zwei  dieser  Cvlinder, 
senkrecht  auf  deren  Axe, 
liegt  die  Maschinenwelle 
mit  zwei  unter  rechten 
Winkeln  gestellten  Kur- 
beln, auf  welche  die  trei- 
bende Kraft  der  Kolben 
bei  der  kleinen  Maschine 
mittelst  zweier  Querrah 
nien  (Quersinusbewegung 
mit  der  Schleife),  bei  der 
grösseren  Maschine  mit- 
telst vier  Pläuelstangen 
übertragen  wird.  Die 
nähere  Einrichtung  dieser 
Details  haben  übrigens 
auf  die  zunächst  zu  be- 
sprechende Dampfver- 
theilung  keinen  Einfluss, 
es  ist  daher  nur  oberhalb 
jeder  Kolbenstellung  die 
entsprechende  Lage  der 
Kurbelstellung  beigefügt. 
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In  der,  in  Fi;/.  52  ersichtlich  gemachten  Stellung  empfängt  der  Kolben  2 
eben  frischen  Dampf.    Dieser  zur  Wirkung  gelangende  Dampf  tritt  durch  die 

Einströmungsöffnung  e  in 
den  Cylinder  1  und  durch 
die  Seitenöffnung  fe  des 
Kolbens  1,  welcher  damit 
bei  seiner  Bewegung  über 
zu  stehen  kommt,  in 
diesen  Kolben,  von  wo 
aus  er  durch  den  Dampf- 
canal  ddi  zwischen  den 
beiden  Cylindern  1  und 

2  und  durch  eine  ringförmige  Austrittsöffnung  an  das  Ende  des  Cylinders  2  hinter 
den  Kolben  2  gelangt.  Vom  gegenüberstehenden  Kolben  3  zieht  der  Dampf 
ab,  indem  er  zunächst  durch  einen  Canal  dd*  zwischen  den  beiden  Cylindern 

3  und  4  hindurchgeht  und  hierauf  die  Oeffnung  fa  des  Kolbens  4,  einen 
Canal  dieses  letzteren  und  die  Oeffnung  a  des  Cylinders  4  passirt. 

Vor  dem  Kolben  1  zieht  der  Dampf  ebenfalls  ab  und  zwar  durch  einen 
der  Canäle  dd*  zwischen  den  Cylindern  1  und  2,  den  Kolben  2  und  dessen 
Oeffnung  f\,  den  Cylinder  2  und  dessen  Oeffnung  a '  passirend. 

■  Was  endlich  den  Kolben  4  anbelangt,  so  hat  derselbe,  bei  dem  ange- 
deuteten Drehungssinne  der  Kurbel,  bereits  Dampf  empfangen;  der  zur 
Wirkung  gelangende  Dampf  tritt  hier  aus  der  Oeffnung  e>  durch  f\  in  den 
Kolben^3,  hierauf  durch  dd*  zu  dem  Ende  des  Cylinders  4. 

Bei  der  Maschine  ohne  Expansion  strömt  der  Dampf  bis  zu  Ende  des 
Schubes  dem  Kolben  4  zu.  Bei  der  zwanzigpferdekräftigen  Expansions- 
maschine wird  die  weitere  Zuströmung  des  Dampfes  nach  der  Hälfte  des 
Kolbenschubes  durch  den  Dampf  empfangenden  Kolben  selbst  unterbrochen, 
so  dass  also  diese  Maschine  hier  mit  einer  zweifachen  Expansion  des  Dampfes 
arbeitet.  Die  Einrichtung  des  Kolbens  in  diesem  Falle  ist  aus  den  folgenden 
Details  zu  ersehen. 

In  der  in  Fi,,.  53  dargestellten  Stellung  setzt  der  Dampf,  zunächst 
wieder  den  Kolben  2  ins  Auge  fassend,  seine  Wirkung  auf  diesen  Kolben 
fort,  indem  er  weiters  durch  die  Oeffnungen  e  und  fe  beziehungsweise  des 
Cylinders  und  Kolbens  1  herbeiströmt.  Bei  der  Expansionsmaschine  wird 
dieser  Zufiuss,  wie  vorher  beim  Kolben  4,  durch  den  in  Rede  stehenden 
Kolben  selbst  wieder  abgeschnitten  und  Avirkt  sofort  der  Dampf  auf  der 
letzten  Hälfte  des  Schubes  von  2  durch  Expansion. 

Aus  dem  Cylinder  3  entströmt  der  Dampf  durch  einen  der  Canäle  dd* 
zwischen  den  Cylindern  3  und  4,  die  Seitenöffnung  fB  des  Kolbens  4  und  die 
Ausströmungsöffnung  a  des  Cylinders  4  passirend. 
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Der  Kolben  1  empfängt  eben  frischen  Dampf  durch  einen  der  Canäle 
dch  zwischen  den  Cylindern  1  und  2,  nachdem  dieser  Dampf  den  Kolben  2, 
die  Oeffnung  ei  des  Cylinders  2,  und  die  Oeffnung  f\  des  Kolbens  2  passi- 
rend,  durchströmte. 

Vom  Kolben  4  beginnt  eben  der  Dampf,  welcher  seine  Wirkung  bereits 
verachtet  hat,  durch  einen  Canal  zwischen  den  Cylindern  3  und  4  abzu- 
strömen, indem  er  die  Oeffnungen  fa  und  «'  beziehungsweise  des  Kolbens 
und  Cylinders  3  passirt. 

In  der  Stellung  Fig.  ö4  wird  vom  Kolben  2  der  Dampf  eben  abzu- 
strömen beginnen ,  der  Kolben  3  fängt  eben  an  Dampf  zu  empfangen ,  auf 
den  Kolben  1  setzt  der  Dampf  seine  Wirkung  fort,  durch  weiteres  Herbei- 
strömen in  der  bereits  besprochenen  Weise  oder  durch  weitere  Ausdehnung 
bei  der  Expansionsmaschine,  vor  dem  Kolben  4  strömt  der  Dampf  weiters 
ab  bis  zum  Ende  seines  Schubes. 

In  der,  in  Fig.  So  angegebenen  Stellung  strömt  von  dem  Kolben  2  der 
Dampf  weiters  ab.  Der  Kolben  3  empfängt  noch  weiters  Dampf  oder  dieser 
letztere  beginnt  eben  seine  Expansionswirkung  zu  verrichten.  Von  1  wird 
Dampf  ab-,  zu  4  Dampf  zugelassen. 

Die  hier  besprochene  Dampfvertheilung  findet  unter  der  Voraussetzung 
statt,  dass  die  Bewegung  der  Maschine  in  dem  Sinne  vor  sich  geht,  wie  sie 
in  den  verzeichneten  Kurbelstellungen  angedeutet  ist. 

Will  man  diese  Bewegung  in  die  entgegengesetzte  verwandeln,  so  ver- 
tauschen hiebei  nur  die  Oeffnungen 

e     und   a 
e"   und   a< 
und  in  den  Kolben  die  Oeffnungen 

/;  und  /', 
fl  und  fl 
ihre  Rollen  und  ein  ähnliches  Schema,  wie  das  vorhergehende,  wird  die  Mög- 
lichkeit der  richtigen  Dampfvertheilung  zeigen;  denn  man  sieht  leicht  ein, 
dass  beim  entgegengesetzten  Gange  der  Maschine,  z.  B.  der  Kolben  1  in 
Fig.  £2  nicht  von  rechts  nach  links,  sondern  umgekehrt  von  links  nach  rechts 
eilen  müsste ;  es  müsste  also  auch  dieser  Kolben  Dampf  empfangen  oder  bei 
den  Expansionsmaschinen  allen  Dampf  bereits  empfangen  haben  und  dieser  seine 
Expansion  gerade  beginnen.  Die  Oeffnung  fe  des  Kolbens  2  müsste  daher  in 
fl  und  ähnlich  so  umgekehrt  für  den  gleichgehenden  Kolben  3  fl  in  f\  ver- 
wandelt erscheinen,  um  auch  den  Kolben  4  umgekehrt  zu  steuern.  Diese  Ver- 
wandlung wird  nun  bei  dieser  HiCKs'schen  Maschine  äusserst  leicht  und 
einfach  bewerkstelliget. 

Betrachten  wir  nunmehr,  um  die  Dampfvertheilung  noch  deutlicher  zu 
überblicken  und  auch  diesen  Wechsel  im  Bewegungssinne  einzusehen,  die 
vollständig  ausgebildete  Maschine  mit  allen  ihren  Details. 
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Auf  Tafel  XI,  Fig.  i  ist  ein  v^erticalschnitt  durch  die  Axe  des Cylindcrs  1 
und  die  Längenansicht,  in  Fig.  2  ein  horizontaler  Axenschnitt  durch  denselben 
Cylinder  und  ein  Grundriss  der  Maschine,   in  den  Fig.  3,  4  und  &  verschie- 
dene Querschnitte  durch  die  Cylinder  und  Kolben  3  und  4  und  Theile  der 
Seitenansicht,  endlich  in  den  übrigen  Fig.  0  bis  10  das  Detail   der  Kolben 
für  die  Expansionsmaschine  dargestellt.    Man  sieht  hieraus  deutlich  dessen 
Federung  mit  dem  Bronzekeil,  seine  Dampfcanäle  mit  deren  Seitenöffnungen 
und  die  Oeffnung  0  für  die  Dampfnahme  bis  zur  Absperrung  des  Dampfes. 
Bei    den    nicht  expandirenden  Maschinen  ist  dieser   letztere  Canal   im 
Kolben  unterdrückt.    Der  vom  Kessel  herbeigeleitete  Dampf  tritt  durch  das 
Dampfrohr  I)  zunächst  in  die  beiden  Schieberkäston  KK.  Der  darin  enthaltene 
Schieber  SS  ist  so  gestellt,   dass  der  rechte  Dampfcanal  E  für  die  Dampf- 
zuströmung  geöffnet  ist,    die  beiden  Nachbarcanäle  unterhalb  des  Schiebers 
mit  dem  auf  der  entgegengesetzten  Seite  der  Maschine  liegenden  Dampfabzugs- 
rohre Z  in  Verbindung  gebracht  sind.  Bei  der  Stellung  des  Kolbens  1   (ent- 
sprechend der  Fig.  SS  in  der  schematischen  Darstellung)  ist  der  Dampfabzugs- 
canal  A  für  den  Cylinder  1  geöffnet,  ebenso  sieht  man  durch  die  angedeuteten 
Pfeile,    wie  der  Dampf  aus  dem  Nachbarcylinder  2    durch  das  Innere  des 
Kolbens  1   unterhalb  des  Schiebers  S  aus  der  Maschine  abzieht,    während 
frischer  Dampf  bei  der  Einströmungsöffnung  zur  äussersten  Rechten  durch 
den  Canal  4  zwischen  den  beiden  Cylindern  unterhalb  ihrer  Axe  zur  Boden- 
fläche des  Kolbens  3,  also  auch  zu  dessen  Cylinder  3  zur  Arbeit  gelangt.  (Man 
sehe  auf  Fig.  $.)  Im  nächsten  Augenblicke  schliesst  der  Kolben  3  die  Zustim- 
mung selbst  ab;  es  beginnt  die  Expansionsarbeit  des  Dampfes  unter  diesem 
Kolben,    während  aus  ei  durch  den  Kolben  3  Dampf  zum  Kolben  4  gelangt. 
Eine    einfache  Verschiebung    des  Schiebers  SS  in  der  Art,     dass  der 
rechte  Dampfcanal  mit  dem  mittleren  gleichzeitig  gedeckt,  hingegen  die  linke 
Eintrittsöftnung  entblösst  wird,    was  vermittelst  des  Reversirhebels  //,    der  in 
dem  Zapfen    des  Gelenkes  h  seinen  Stützpunkt   hat ,    leicht  bewerkstelliget 
werden  kann,    bringt  aber  jene  Vertauschung  in  den  Functionen  der  Seiten- 
Öffnungen  der  Kolben,    wie   die  Betrachtung  des  Querschnittes  der  Cylinder 
(Fig.  ö)  zeigt,  also  auch  die  Umkehrung  des  Bewegungssinnes  der  Maschine 
hervor. 

Es  vertauschen  ^tatsächlich  durch  die  besagte  Verschiebung  des 
Schiebers  SS  die  Canäle  e  und  a,  sowie  e<  und  a*  ihre  Rollen.  In  der  in 
Betracht  stehenden  Fig.  S  ist  der  sichtbare  Canal  im  Schnitt  MX.  der  früher 
ein  Dampfabzugscanal  war,  nunmehr  ein  Dampfzuströmungscanal  geworden; 
es  gehen  also  die  früheren  Oeffhungen  a  und  a*  in  Dampfeinströmungs- 
öffnungen  e  und  e1  und  die  früheren  Dampfeint uhrungscanäle  a  und  e<  in 
Dampfabzugscanäle  a  und  «'  über.  Der  Bewegungssinn  erscheint  sonach 
umgekehrt. 
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Wie  aber  auch  dieser  Bewegungssinn  eingeleitet  werden  mag,  in  jedem 
Falle  werden  die  Pläuelstangen  nur  gedrückt  oder  gestaut  und  niemals  bei 
der  Kraftübertragung  gezogen  oder  gedehnt.  Es  erscheint  daher,  bei  der 
bekannten  Eigenschaft  des  Gusseisens,  dem  Drucke  besser  zu  widerstehen 
als  dem  Zuge,  ganz  zweckmässig  und  correct,  dass  diese  Pläuelstangen  bei 
der  in  Rede  stehenden  Maschine  aus  diesem  Materiale  hergestellt  sind.  Das 
theuere  Materiale  des  Bronze  ist  nur  bei  den  Dichtungskeilen  der  Kolben 
(Fig.  0 — 10)  und  der  ebenfalls  ganz  zweckmässig  in  den  Rücken  des 
Schiebers  frei  eingelegten  Schraubenmutter  zur  Aufnahme  der  Schieberstange 
verwendet. 

Mit  welcher  Leichtigkeit  sowohl  die  eine  als  die  andere  dieser  HiCKs'scheu 
Maschinen  bewegt,  in  Gang  gesetzt  und  der  Bewegungssinn  sozusagen  augen- 
blicklich gewechselt  werden  konnte,  wird  allen  aufmerksamen  Besuchern 
dieser  Maschine  aufgefallen  sein.  Auch  ist  das  Gewicht  dieser  Maschine 
möglichst  gering  gehalten.  Die  kleinere  der  beiden  Maschinen  soll  nur  unge- 
fähr 400  Kilogr.  wiegen.  Wir  bemerken  noch,  dass  die  Hic'Ks'sche  vier- 
zylindrige Maschine  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Nord -Amerika  seit 
21.  Februar  1865,  und  nach  den  Mittheilungen,  die  der  Jury  gemacht  wurden, 
seit  Mai  186G  auch  fast  in  allen  europäischen  Staaten  patentirt  ist. 

DAMPFMASCHINEN  MIT  RÖHRENDEN  KOLBEN. 

Die  construetiven  Schwierigkeiten,  um  diese  Art  von  Maschinen  herzu- 
stellen, sind  ausserordentlich  gross.  Man  hat  seit  langer  Zeit  die  verschie- 
densten und  höchst  sinnreiche  Mittel  ausgedacht,  aber  bei  keinem  ist  man 
geblieben  und  es  kann  wohl  schon  hieraus  der  Schluss  gezogen  werden, 
dass  sie  eben  nicht  entsprochen  haben. 

Das  erste  von  James  Watt  in  England  genommene  Patent  (Watts  Patent 
rotary  engine)  reicht  bis  in  das  Jahr  1769  zurück,-  90  Jahre  später  beschäf- 
tigte sich  der  berühmte  Gapitän  Ericsson  noch  mit  derselben  ungelösten 
Aufgabe.  Zu  dem  kommt  noch,  dass  diese  Constructionen  mit  rotirenden 
Kolben  für  stationäre  Maschinen  keinen  besonderen  Werth  haben,  kein 
eigentliches  Bedürfhiss  sind,  da  man  nunmehr  zu  diesem  Zwecke  mit  ein- 
facheren Mitteln  Vollkommeneres  zu  leisten  im  Stande  ist.  Nur  bei  den  Schiffs- 
und  Locomotivmaschinen  würden  die  sogenannten  störenden  Bewegungen,  die 
durch  die  fortwährenden  Drücke  der  Lenkstangenköpfe  auf  die  Führungslineale 
bei  geradlinig  hin-  und  hergehenden  Kolben  und  durch  die  relativen  Ortsverän- 
derungen solcher  hin-  und  hergehenden  Massen  im  Systeme  selbst  entstehen, 
aufgehoben  und  es  wären  also  hier  gute  Maschinen  mit  rotirenden  Kolben  von 
nicht  zu  unterschätzendem  Werthe,  der  insbesondere  bei  Schiffen  zu  Kriegs- 
zwecken noch  gesteigert  würde  durch  die  rapide  Weise,  mit  welcher  diese 
Maschinen  in  Gang  zu  setzen  und  zu  reversiren  sind. 
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Bis  jetzt  hat  man  aber  gerade  bei  den  genannten  fortschaffenden 
Maschinen  nur  isolirte  oder  fast  gar  keine  Anwendungen  von  derlei  Rotations- 
kolbenmaschinen gemacht. 

1.  EXPANSIONSMASCHINE  VON  SCHEUTZ. 

Die  auf  der  Londoner  Ausstellung  1862  in  Thätigkeit  gewesene,  vor- 
trefflich construirte  und  auch  vollendet  ausgeführte  Rotationskolbenmaschine 
von  dem  in  Stockholm  thätigen  Civil-Ingenieur  Herrn  Ed.  Scheitz  *)  ist 
seither  von  ihm  auch  für  die  Expansion  des  Dampfes  eingerichtet  worden. 

Es  geschieht  dies  in  ähnlicher  Weise  wie  bei  den  gewöhnlichen  Dampf- 
maschinen durch  einen  Schieber  mit  zwei  Oeffnungen ;  auch  dessen  hin-  und 
hergehende  Bewegung  wird  durch  ein  Kreisexcenter  bewerkstelliget;  der 
Schieber  sperrt  den  Dampf  bei  '/g  des  Weges  der  thätigen  Reccptoren  ab 
und  arbeitet  also  die  Maschine  mit  einer  dreifachen  Expansion  ohne  eines 
Schwungrades  zu  benöthigen. 

Diese  Maschine  von  Scheutx  war  aber  diesmal  zu  Paris  nur  in  Zeich- 
nungen ausgestellt. 

2.  BEHRENS'SCHE  MASCHINE. 

Eine  der  besten  und  schon  ziemlich  verbreiteten  Rotationskolben- 
maschinen ist  die  im  amerikanischen  Maschinenräume  des  Palastes  von  dem 
New-Yorker  Hause  Henry  C.  Dart  &  Comp,  ausgestellt  gewesene  BEHRExs'sche 
Maschine.  Sie  trieb  eine  Wasserpumpe,  welche  ganz  nach  demselben  Principe 
gebaut  war,  und  dürfte  bei  5  Atmosphären  Dampfspannung  eine  Leistung  von 
10  bis  12  Pferdestärken  zu  entwickeln  im  Stande  sein. 

Die  beiden  miteinander  arbeitenden,  cigenthümlich  geformten  Rotations- 
kolben dieser  Maschine  sind  an  zwei  parallelen  Wellen  befestiget.  Diese  letz- 
teren gehen  durch  zwei,  fest  in  dem  entsprechenden  Gehäuse  der  Maschine 
angebrachte,  concentrisch  cylindrische  Kerne  hindurch  und  sind  ausserhalb 
dieses  Gehäuses  durch  zwei  ganz  gleiche  Zahnräder  mit  einander  verbun- 
den. Die  beiden  Kolben,  wie  die  Wellen,  drehen  sich  also  im  entgegengesetzten 
Sinne  und  sind  auch  die  erwähnten  festen  Kerne  an  den  zwei  einander  am 
nächsten  liegenden  Stellen  in  der  Art  ausgeschnitten,  dass  die  Kolben  bei 
ihrer  Drehung  nicht  gehindert  werden  und  in  Verbindung  mit  jenen  Kernen 
den  wirksamen  Dampf  von  dem  unwirksamen  stets  getrennt  erhalten. 

Die  Fig.  56  und  87  zeigen  die  nähere  Form  dieser  Kolben  mit  ihren 
Kernen  in  einem  Schnitte  senkrecht  auf  ihre  Axe  bei  zwei  verschiedenen,  aber 
charakteristischen  Stellungen  derselben. 

Ü  und  Di  sind  die  beiden  mondförmig  ausgeschnittenen,  sonst  cylin- 
arischen  Dampfkolben,  e  und  e '  ihre  Wellen ; 


k)  Oesterreicliischer  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung  in  London  l«6'i,  S.  '284. 
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C  Cl  zeigt  das  die  beiden  Kolben  umschliessende  Gehäuse, 
(l  und  (U  die  fest  im  Gehäuse  liegenden  Kerne. 

Der  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  A  zur  Maschine.    Bei   der  in  Fig.  $6 
dargestellten  Stellung  macht  sich  der  Druck  auf  den  Kolben  D  geltend  und 


Fig.  56.  Fig.  57. 

Behrens'  Motor  mit   rotirenden  Kolben. 

treibt  so  denselben  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  mit  seiner  Welle  um, 
während  der  Kolben  D*  von  Seite  des  thätigen  Dampfes  nur  Drücke  auf 
seiner  convexen  Seite  erfährt  und  also  leer  umläuft.  Fig.  S7  zeigt  hingegen 
die  Stellung,  bei  welcher  der  letztere  Kolben  /)<  als  treibender  auftritt  und 
der  erstere  D  leer  läuft.  Der  auf  diese  Weise  in  der  Maschine  thätig  gewesene  ' 
Dampf  zieht  durch  das  Rohr  B  von  der  Maschine  ab. 

Wie  bei  den  meisten  Maschinen  mit  rotirenden  Kolben  ist  auch  hier  die 
Aenderung  des  Drehungssinnes  der  Maschine  in  den  entgegengesetzten  sehr 
leicht. 

Durch  Vertauschung  der  Functionen  der  beiden  Rohre  A  und  B  erreicht 
man  diesen  Zweck,  was  sehr  einfach  zu  bewerkstelligen  ist.  Auch  unterliegt 
es  bei  der  in  Rede  stehenden  BEHRENs'schen  Maschine  keinen  Schwierigkeiten, 
den  Dampf  vor  Vollendung  einer  halben  Umdrehung  eines  Kolbens  abzu- 
sperren und  so  auch  die  Wirkung  der  Expansion  des  Dampfes  in  Anwendung 
zu  bringen;  hier  wäre  aber  dann  ein  Schwungrad  nothwendig. 

Fig.  SS  zeigt  in  einem  perspectivischen  Bilde  die  Maschine  auch  in  ihrer 
vollständigen  Zusammenstellung  mit  dem  Springfeder-Regulator,  dem  oben 
am  Kolbengehäuse  angebrachten  Dampfventile,  der  Transmissionsrolle  etc.  — 
Nennt  man  den  grössten  Durchmesser 

eines  Kolbens  der  Maschine =      J); 

so  ist  die  Entfernung  ee1  der  beiden  Wellenmittel.  =  2/sD, 
Grösste  innere  Breite  des  Gehäuses  .  .  .  =  ri/3D, 
Durchmesser  je  eines  der  Kerne =   i/3Z>. 
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Die  BEHRENs'sche  Maschine  ist  in  den  Vereinigten  Staaten  von  Nord- 
amerika seit  li).  April,  in  England  seit  22.  Jnni,  in  Frankreich  seit  20.  Juni, 
in  Belgien  seit  28.  Juni  1866  patentiit 


Fiq.  5S.  Dfhrcns'    M»tm  mit  rotirenden  Kolben. 


Von  den  ausgestellt  gewesenen  Maschinen  mit  rotirenden  Kolben  führen 
wir  noch  die  maehine  a  vapeur  rotative  differentielh  von  Herrn  \\.  V\ .  i  homson 
(Springfeld  worin,  Edinburg)  und  die  ganz  neue  Anordnung  Ton  Pillineb  * 
Hill  an,  welche  zum  Betriebe  eines  kleinen  Drahtwalzwerkes  in  England 
verwendet  wird.  Die  nach  Kreisseetoren  gebildeten  Kolben  der  letzten 
Maschine  werden  abwechselnd  durch  den  zuströmenden  Dampf  auseinander 
getrieben  und  durch  ausserhalb  des  Maschinengehäuses  angebrachte,  ellip- 
tische Kader  auf  der  entgegengesetzten  Seite  des  treibenden  Dampfes  wieder 
zusammengedrängt.  Aber  auch  diese  höchst  sinnreiche  Anordnung  hat  unserer 
Ansieht  nach  in  der  Form,  wie  sie  von  dem  englischen  Hause  I.  C.  Hill 
&  Comp.  Oakwelus-Works,  Newport,  Monmouthshire  ausgestellt  war.  keinen 
praktischen  Werth. 
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Kurze  Zusammenstellung  von  Formeln  zur  Berechnung  der  Dampf- 
Kraftmaschinen. 

Um  schliesslich  auch  noch  eine  genauere  Beurtheilung  der  in  dem  Vor- 
hergehenden besprochenen  Dampfmaschinen  mit  hin-  und  hergehenden  Kolben 
bezüglich  der  Arbeit  des  Dampfes  daselbst,  ihrer  effectiven  Nutzleistung,  des 
Dampl'verbrauches  etc.  in  möglichst  rationeller  Weise  nach  dem  heutigen 
Standpunkte  der  Wissenschaft  vornehmen  zu  können,  geben  wir  hier  noch 
nachstehende  Systeme  von  Formeln ,  deren  wir  uns  auch  bedienten ,  um  die 
oben  angegebenen  Zahlenwerthe ,  insbesondere  für  die  auf  der  Ausstellung 
so  stark  vertretenen  und  jetzt  auch  überhaupt  in  so  vielfältiger  Anwendung 
stehenden  Ein-  und  Zweicylindermaschinen  mit  starker  Expansion  und  Conden- 
sation,  zu  finden  oder  um  die  uns  mitgetheilten  Angaben  zu  verificiren  und 
mit  unseren  Erfahrungen  in  Vergleich  zu  bringen. 

Bei  Ableitung  dieser  Formeln  stützten  wir  uns  auf  das  neueste  Dampf- 
spannungsgesetz für  trockenen  oder  feuchten  Dampf,  wenn  demselben  bei 
seiner  Expansion  oder  Compression  weder  Wärme  mitgetheilt  noch  entzogen 
wird.  Bei  Zusammenstellung  der  theoretischen  Ergebnisse  zu  den  praktischen 
Formeln  und  der  Beurtheilung  der  sogenannten  passiven  Widerstände 
benützten  wir  die  anerkannt  ausgezeichneten  Indicatormessungen  und  Bestim- 
mungen von  .T.  Völckers. 

Für  die  in  der  Praxis  gewöhnlich  vorkommenden  Fälle  kann  man  nach 
unseren  jetzigen  Kenntnissen  am  genauesten  und  doch  noch  in  einfacher  und 
leicht  zu  übersehenden  Weise  das  erwähnte  Dampfspannungsgesetz  durch  die 
RANKiNE'sche  Gleichung 


P- 


Pi  = 

geben,  wo  p  undpi  die  speeifischen  Dampfspannungen,  v  und  »i  die  zuge- 
hörigen speeifischen  Volumina  des  gesättigten  Wasserdampfes  bedeuten. 

Der  Exponent  /j.  hängt  von  der  anfänglichen  Dampfmenge  a?i  im  Ver- 
gleiche zum  Wassergehalte  des  Dampfes  ab ;  und  es  kann  also  durch  denselben 
auch  dem  Wassergehalte  im  Dampfe  theilweise  Rechnung  getragen  werden. 
Man  hat  dann  nach  Zeuner  *)  zu  nehmen 

^  =  1,035  -f  0,  100  ,ri 

d.  i. 

fürari  =  !.../£==  1,135  bei  0yo   Wassergehalt, 
=  0,90  =  1,125       10o/0  „  , 

=  0,80  =  1,115       20o/0 

=  o,70  =  1,105       30o/0 


*)  Siehe  das  vortreffliche  Werk:   „Grundlage  der  mechanischen  Wärmetheorie  von  Professor 
Dr.  Gust.  Zeuner.'-   Leipzig.  Verlag  von.  Arthnr  Felix  1866,  pag.  342. 
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Die  obige  Gleichung  ist  auch ,  wenn  man  sich  unter  p  und  »  die  Coordi- 
natenwerthe  einer  Curve  vorstellt,  die  Gleichung  der  sogenannten  adiaba- 
tischen Curve  für  gesättigte  Wasserdämpfe  und  mit  jenen  angegebenen 
ZEUNER'schen  Zahlenwerthen  innerhalb  der  Gränzen  des  Wassergehaltes  und 
der  Pressungen,  wie  sie  bei  unseren  Dampfmaschinen  vorkommen,  giltig.  Wenn 
nun  gleich  nicht  zu  übersehen  ist ,  dass  eben  auch  diese  Gleichungen  und 
Beziehungen  nur  empirische  sind,  so  kommen  sie  doch  unseres  Erachtens  und 
nach  dem  Urtheile  anerkannter  Autoritäten  *) ,  der  Natur  des  Verhaltens 
gesättigter  Wasserdämpfe  näher,  als  dies  bei  den  beziehlichen  älteren  empi- 
rischen Formeln  von  Mariotte,  Navier,  Pambour  und  Redtenbacher  der  Fall 
ist.  Aus  diesem  Grunde  und  weil  auch  die  zum  Vorschein  kommenden  For- 
meln, wenn  man  sich  auf  jenes  neuere  Gesetz  stützt,  nicht  zu  complicirt  aus- 
fallen, erlauben  wir  uns  dieselben  zum  Zwecke  jener  erwähnten  Berech- 
nungen hier  vorzuführen. 

Die  daran  Interesse  nehmenden  Leser  werden  dadurch  in  den  Stand 
gesetzt,  vergleichende  Rechnungen  auch  in  Bezug  auf  die  Angaben,  die  uns 
von  manchen  Ausstellern  geworden  und  die  wir  selbst  nicht  weiter  ausführten, 
anzustellen.  Bei  so  starken  Expansionen  wie  sie  heutzutage  häufig  vorkom- 
men und  auch  bei  den  ausgestellt  gewesenen  Maschinen  in  Anwendung  standen, 
differircn  die  neuen  Formeln  von  den  älteren  schon  in  nicht  unerheblicher 
Weise.  In  den  meisten  Fällen  ergaben  die  Rechnungen  nach  den  hier  mit- 
geteilten Formeln  eine  recht  befriedigende  üebereinstimmung  mit  Angaben, 
die  aus  directen  Messungen  hervorgingen.  Kleine  Schwankungen  im  anfäng- 
lichen Wassergehalte  des  Dampfes  verursachen  nur  unbedeutende  Aende- 
rungen  der  Arbeit  desselben  in  der  Maschine,  wie  dies  die  im  Folgenden 
gegebenen  nummerischen  Tabellen  zeigen. 

Wünschenswerth  erscheinen  hier  weitere,  und  noch  nähere  Bestim- 
mungen der  für  die  Berechnung  dei:  Widerstände  nöthigen  Constanten. 

Wir  lassen  die  mehrerwähnten  Formeln  für  eincylindrige  Expansions- 
maschinen, die  CoRLiss-Maschine  und  die  WooLF'schen  Zweicylinder-Masehinen 
mit  ihren  Haupt-Modificationen  in  gedrängter  Kürze  folgen. 

I.  FORMELN  FÜR  DIE    BERECHNUNG   DER  EINFACHEN  ODER    GEKUPPELTEN    EINCYLINDER- 
MASCHINEN  MIT  EXPANSION ,  MIT  ODER  OHNE  CONDENSATION. 

Es  bezeichnet  darin : 

D  den  Durchmesser  des  Dampf kolbens  in  Meter; 

0  die  effective  Kolbenfläche,  d.  \.  die  Querschnittsfläche  des  Kolbens 
nach  Abschlag  des  Querschnittes  der  Kolbenstange  in  Quadratmeter,  also 
bei  einfacher  Kolbenstange  vom  Durchmesser  d  in  Meter  ist  im  Mittel 


0  =  0,7854  fz>2-^|; 


*)  Man   sehe  auch  das  interessante  Vorwort  von  Dr.  F.  Grashof  zu  .1.  VSlekers'  Imlieator. 
Bert.,  1863.  Verlag:  von  R.  Gärtner,  und  das  Referat  üherVöl  ker  s'  Indicator  v.  Prof.  G.  Schmidt- 
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und  bei   zweiseitigen  Kolbenstangen   von   den   Durchmessern  dt   und  d2   im 
selben  Masse: 

0  =  0,7854  ffl8_rf,a '•"*»' 


2 

s  der  Kolbenschub  in  Meter. 
st   die   zurückgelegte  Kolbenstrecke  in  Meter  vom  todten  Punkte  aus 
gezählt  bis  zum  Beginne  der  Expansion  des  Dampfes  hinter  dem  Kolben; 

das  sogenannte  Füllungsverhältniss  ; 

s 

sc  die  zurückgelegte  Kolberistrecke  in  Meter  vom  todten  Punkte  bis  zum 
Beginne  der  Compression  des  Dampfes  vor  dem  Kolben  ; 

s.A  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  in  Meter  vom  todten  Punkte  bis 
zum  Beginne  der  Ausströmung  des  Dampfes  hinter  dem  Kolben  ; 

se  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  in  Meter  vom  todten  Punkte  bis 
zum  Beginne  der  neuen  Dampfeinströmung  vor  dem  Kolben, 

mOs  der  schädliche  Raum  (in  Kubik-Meter) ,  d.  i.  das  Volumen  eines 
Dampfcanales  mehr  dem  Volumen  zwischen  dem  Cylinderdeckel  und  dem 
Kolben,  wenn  dieser  am  Ende  seines  Schubes  steht ;  m  ist  also  der  sogenannte 
Coefficient  des  schädlichen  Raumes ,  mit  welchem  man  das  von  der  effectiven 
Kolbenfläche  während  eines  Kolbenschubes  beschriebene  Volumen  multipliciren 
muss,  um  diesen  schädlichen  Raum  zu  erhalten; 

p0  die  im  Kessel  herrschende  specifische  Dampfspannung  ausgedrückt 
in  Kilo  auf  lü  Meter. 

pt  die  mittlere  Dampfspannung  im  Cylinder  während  der  Einströmung  ; 
es  ist/?,  stets  kleiner  als/v0,  für  gewöhnliche  Fälle  bei  nicht  zu  langen  Dampf- 
leitungen und  nicht  zu  engen  Dampföffnungen  kann  man  setzen 

Po  =Pi  +  1144  v; 

pz  die  mittlere  Dampfpressimg  vor  dem  Kolben  während  des  Dampf- 
austrittes bis  zum  Beginne  der  Compression,  d.  i.  während  des  Weges  sc  ; 

pm  der  mittlere  Werth  der  veränderlichen  Dampfpressung  hinter  dem 
Kolben  auf  den  ganzen  Kolbenschub  reducirt  gedacht  ; 

pv  der  gedachte  mittlere  Werth  der  Dampfpressung  vor  dem  Kolben  auf 
den  ganzen  Kolbenschub  reducirt, 

alle  diese  Pressungen  auf  das  Kilo  und  den  Qudratmeter  bezogen  ; 

r  die  zum  Betriebe  der  leeren  Maschine  erforderliche  Spannungsdif- 
ferenz pm  —  pv ,  also  die  zur  Ueberwindung  der  sogenannten  passiven  Wider- 
stände erforderliche  Pressung  in  Kilo  pro  Flächeneinheit  (den  Q  Meter) 
des  Kolbens; 

v  die  mittlere  Kolbengeschwindigkeit  auf  die  Nebeneinheiten  den  Meter 
und  die  Secunde  bezogen; 

n  die  Anzahl  der  Kurbelumdrehungen  oder  Spiele  der  Maschine  (Hin- 
und  Hergang  des  Kolbens)  in  der  Minute; 
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G  das  Gewicht  des  Schwungrades  in  Kilo ; 

h  die  Satzhöhe  der  Kaltwasserpumpe  in  Meter  bei  Gondensations- 
maschinen  j 

xVp  den  Effect  der  Maschine  in  Pferdestärken  ohne  Rücksicht  auf  die 
Widerstände,  also  die  Wirkung-  des  Dampfes  auf  den  Kolben; 

Nu  den  wirklichen  zu  Gebote  stehenden  Effect  der  Maschine,  diese  Nutz- 
leistung ebenfalls  in  Pferdestärken,  1  Pferdestärke  ä  75  Kilogramm-Meter 
gerechnet,  ausgedrückt. 

Man  findet, 

1.  im  Allgemeinen: 

Für  die  Arbeit  des  Dampfes  am  Kolben,  ohne  Rücksicht  auf  die  Wider- 
stände 

Np  =  0,000444 .  (p,n  —  pv)  Ons, 
für  die  effective  Nutzleistung  der  Maschine : 

JV«  =  0,000393  (pm—pv  —  r)  Ons 
wobei  die  mittlere  speeifische  Dampfpressung  hinter  dem  Kolben  unter  Ein 
führung  des  wahren  Expansionsverhältnisses : 


Pm=P\  \—  + 

s 


0,95^  +  ml 


,,-1 


—  -\-  m 


+  >» 


ll 


die  mittlere  speeifische  Dampfpressung  vor   dem  Kolben  mit  Rücksicht  auf 
die  Compressionsperiode : 


Sc 

pv=pz  \ h 

6' 


l,l(l-±+-) 


_.  Sc       | 

1 \-  m 


1  -  • v-m 

s 


,1-1 
—  1 


Aus  dem  verzeichneten  Diagramm  der  Steuerung  sind  die  Verhältnisse : 

st        sa       sc        ,    -v 
— ,      — ,     —   und  - 
s  s  s  s 

leicht  zu  entnehmen. 

Bei  Anwendung  von  Einspritzcondensatoren  ist  zu  setzen  : 

p..  =  1653, 

r  =  0,047  .  Jl  +  ^  4-  328,1  +  20  Ä; 

bei  Weglassung  des  Condensationsapparates 

p.z  =  10333, 

G         260 
r  =  0,047  _  +  — . 

Für  die  mittlere  Kolbengeschwindigkcit  hat  man 

?is 
V=  30 
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wornach    bei    gegebener    oder    angenommener    Kolbengeschwindigkeit    das 
Product  n  s  durch  30  o  ersetzt  werden  kann. 

Das  verbrauchte  Dampfqnantnm  bei  nicht  zu  grossen  Dampfverlusten 
ist  im  Allgemeinen   auf   die    Secunde  bezogen: 


S=3o""< 


-\-m    <T,  —  I  1  -f"  m \(T3 


-f  0,0012  DVpm—pv, 


wo  <j,  das  specifische  Gewicht  des  Dampfes  bei  der  Dampfspannung  0,95/?,, 
ffs   das    specifische  Gewicht    des  Dampfes  unter  der  Spannung  1,1  pz 

bedeutet. 

2.  Für  gewöhnliche  Expansionsmaschinen  mit  einem  Vertheilungsschieber 

dessen  äussere  und  innere  Ueberdeckungen 

üa  =  0,208 ...p,      ii,  =  0,05 .  .  .p, 

wobei  p  den  grössten  Ausschub  des  Schiebers  aus  seiner  mittleren  Stellung 
oder  die  Excentricität  der  excentrischen  Scheibe  des  Bewegungsmechanismus 
bedeutet, 

f?  =  0,983,    —  =  0,9668, 
s  s 

1  -  *±  =  0,0332,      1  -      - -  =  0,00275 


und  für  gewöhnliche  Verbältnisse 

m  =  0,05 ; 
man  erhält  dann  in  bestimmterer  Form: 


Pm  =Pt h 


0,95  fc  -f  0,Oöl 


1  — 


*i  -f  0,05 


1,033 


und  im  Mittel 


pv  =  l,0128pz; 


die  Werthe  der  Functionen 


<st 


0,95 


+ 


(?  +  °'°5) 


^--f  0,05 


1,033 


!'■ 


lassen  sich  sofort,  für  ein  gegebenes  Fiillungsverhältniss  — ,  nach  Massgabe  der 

s 

Stellung  des   Expansionsmechanismus    und  bei   passend   angenommenem  p, 

berechnen, 

9  * 
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Mau  erhält 


die  Werthe  der  Function 

Für  die 

Werthe 
des 

1                    1—  +  0,05  1 
{  *l    ,   0,95  U                J 

f    6'                             /l—  1 

f?  +  0,06] 

fi—1 

} 

V.      1.03Ö    J 

Füllungs- 

bei  Anwendung 

verhiütnisses 

trockener  Dämpfe, 

feuchter  Dämpfe, 

s 

(  0%  Wassergehalt  "\ 
^         ii  =  1,135          j 

f25<>/0  Wassergehalt1! 
(        (i  =  1,110          ) 

l/i. 

0,34207 ./,, 

0,34774./,, 

y8 

0,38745  .p, 

0,3931 3.  />, 

y« 

0,45651. />, 

0,46204./,, 

'A 

0,50665.;;, 

0,51198.^, 

'A 

0,57454./,, 

0,57947./,, 

»/. 

0,67123  .p, 

0,67535.;;, 

'/. 

0,81571  ./>, 

0,81818  .p, 

3A 

0,94095 ./;, 

0,94156./, 

Für  die  Werthe  von  p2  und  r  kann  man  die  unter  1  gegebenen  bei- 
behalten. 

Die  nöthige  Dampf-  oder  Speisewassennenge  pro  Secunde  ist,  die  allemal 
eintretenden,  unvermeidlichen  Dampfverluste  mit  eingerechnet: 

S  «  i/ao  nOs  \(~  +  O.Oöl  «r,  —  0,0832  <x3l  -f  0.0012  D  VpM—pv, 

wobei  <rt  das  specifische  Dampfgewicht  (Gewicht  des  Kubikmeter  in  Kilo) 
bei  der  Spannung  0,95/;,, 

<t3  das  specifische  Dampfgewicht  (Gewicht  des  Kubikmeter  in  Kilo)  bei 
der  Spannung  1,1  O/v 

3.  Für  die  CoRLiss-Maschinen  kann  man  nehmen: 


Pm  =  Pi 


+ 


0,99  fc  -f  0,013 


1 


-f  0,013 


0,996 


^-1 

/,i,  =  1,0355  ./,.,. 
Bei  Anwendung  von  Einspritzcondensatoren 

/,3  =  1653 

r  =0,0477  ^  +  ~  -f  280,3  +  17,4 h. 


—  1 
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Bei  Weglassung  des  Condensations-Apparates : 

]h  =  10333 
n  n, G      .     260 

Man  erhält 


Für  die 

Werthe 

des 

Fiillungs- 

verhältuisses 

,9 

die  Werthe 

)          0,99  [it  +  0,013 1 

pm=  i_I  H S ^ 

[  s                     P-—  1 

bei  Am 

trockener  Dämpfe, 
f  0%  Wassergehalt  ^ 
[          ,«=1,135           J 

der  Function 

h  +  0,0.3V-1 

V      0,996      J 
vendung 

feuchter  Dämpfe 
(  25%  Was  s  ergeh  a 

[          ,a  =  l,110 

V'io 

0,31096.  />, 

0,31652.;;, 

'A 

0,36200  ./>, 

0,36769. ;?, 

'/« 

0,43865.;;, 

0,44433./;, 

'A 

0,49362.  Pl 

0,49916./;, 

■A 
»A 

0,56733./;, 
0,67089./;, 

0,57251./;, 
0,67527./;, 

'A 

0,82231./;, 

0,82495./;, 

Das  verbrauchte  Dampfquantum  oder  die  nöthige  Speisewassermenge 
pro  Secunde : 

5  =  0,033.  .  .nOs  Usj  -f  0,013  la,— 0,0462.  <r3l  -f  0,0012  DVPm—pv 

wobei  <r,  das  Dampfgewicht  der  Kubikeinheit  (Kubik-Meter)  bei  der  Spannung 
0,99/7, ; 

a3  das  Dampfgewicht  der  Kubikeinheit  (Kubik-Meter)  bei  der  Spannung 

also  für  Condensationsmaschinen  bei  1818  Kilo  Spannung  pro  Quadrat- 
meter ; 

bei  Weglassung  des  Condensationsapparates  11366  Kilo  Spannung 
pro  Quadratmeter  ist. 


II.  FORMELN  FÜR  DIE  BERECHNUNG  DER  EINFACHEN  ODER  GEKUPPELTEN  ZWEICYLINDER- 
MASCHINEN  (WOOLF'SCHE  SYSTEME). 

Es  bezeichnet  in  den  nachstehenden  für  diese  Berechnung  sich  ergeben- 
den Formeln: 

D  den  Durchmesser  des  grossen  WooLF'schen  Cylinders; 


TV 

■ioA  Motoren.  *■ ' 

0  den  effectiven  Querschnitt  des  zugehörigen  Kolbens,  d.  i.  die  ganze 
Querschnittsfläche  des  Kolbens  nach  Abschlag  des  Querschnittes  der  Kolben- 
stange; bei  doppelten  Kolbenstangen  vom  Durchmesser  d  auf  jeder  Seite,  wie 
dies  bei  axialer  Anordnung  der  Cylinder  vorkommt: 

0  =  0,7854  (/>*— rfa); 

s  den  Kolbenschub  des  grossen  Kolbens  in  Meter ; 

2)i  den  Durchmesser  des  kleinen  Cylinders  oder  Dampfkolbens  in  Meter; 

Oi  dessen  effective  Querschnittsfläche; 

si  den  Kolbenschub  des  kleinen  Kolbens  in  Meter; 

s,  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  des  kleinen  Kolbens  in  demselben 
Masse  Vom  todten  Punkte  aus  gezählt  bis  zum  Beginne  der  Expansion  des 
Dampfes  im  kleinen  Cylinder; 

/  =  9l0l   das    dem   sogenannten    totalen   Expansionsverhältnisse    ent- 
'         Os 
sprechende  Füllungsverhältniss  des  kleinen  Cylinders  bezüglich  des  grossen 

Cylindervolumens ; 

f\  =  -  das  Absperrungsverhältniss  im  kleinen  Cylinder; 

s0  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  des  grossen  Kolbens  vom  todten 
Punkte  bis  zum  Beginne  der  Compression  des  Dampfes  im  grossen  Cylinder ; 

s\  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  des  kleinen  Kolbens  vom  todten 
Punkte  bis  zum  Beginne  der  Ueberströmung  des  Dampfes  vom  kleinen  in  den 
grossen  Cylinder; 

se  die  zurückgelegte  Kolbenstrecke  des  grossen  Kolbens  vom  todten 
Punkte  bis  zum  Ende  der  Compressionsperiode  ; 

m  0  s  den  schädlichen  Raum  nach  der  früheren  Auffassungsweise  für  den 
grossen  Cylinder,  d.  i.  das  Volumen  eines  Dampf canales  mehr  dem  Volumen 
zwischen  dem  Cylinderdeckel  und  Kolben,  wenn  dieser  am  Ende  des  Schubes 

stellt  ; 

mi  0"  s<  den  schädlichen  Raum  nach  derselben  Auffassungsweise  für  den 

kleinen  Cylinder  ; 

px  die  Dampfpressung  hinter  dem  Kolben  im  kleinen  Cylinder,  während 
der  Einströmungsperiode  ; 

pm  den  mittleren  Werth  der  veränderlichen  Dampfpressungen  hinter  dem 
kleinen  Kolben  auf  den  ganzen  Schub  s<  desselben  bezogen; 

pe  den  mittleren  Werth  der  veränderlichen  Dampfpressung  vor  dem 
kleinen  Kolben,  während  der  Expansion  des  Dampfes  im  grossen  und  kleinen 
Cylinder  der  Wooi.F'schen  Maschinen; 

//,  die  mittlere  Dampfpressung  vor  dem  grossen  Kolben,  während  des 
Dampfaustrittes  bis  zum  Beginne  der  Compression,  d.  i.  während  des  Kolben- 
weges  sc ; 
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pv  den  mittleren  Werth  der  Dampfpressung  vor  dem  grossen  Kolben  auf 
den  ganzen  Kolbenschub  reducirt  gedacht, 

alle  diese  Pressungen  in  Kilo  pro  Quadratmeter  verstanden  ; 

r  die  den  passiven  Widerständen  der  Maschine  entsprechende  specifische 
Gegenpressung  des  grossen  Kolbens,  auf  dieselben  Nebeneinheiten  bezogen; 

v  die  mittlere  Geschwindigkeit  des  grossen  Kolbens; 

»1  die  mittlere  Geschwindigkeit  des  kleinen  Kolbens; 

diese  Geschwindigkeiten  auf  den  Meter  und  die  Secunde  bezogen; 

n  die  minutliche  Anzahl  der  Kurbelumdrehungen  oder  Kolbenspiele; 

G  das  Gewicht  des  Schwungrades  in  Kilo; 

h  die  Satzhöhe  der  Kaltwasserpumpe  in  Meter  für  den  Einspritzconden- 
sator 

und  ebenso  wie  bei  den  Eincylindermaschinen: 

Np  den  Effect  in  Pferdestärken  an  den  Kolben  gemessen,  d.  i.  den  Effect 
der  Maschine  ohne  Rücksicht  auf  die  Widerstände  ; 

Nn  den   Nutzeffekt    der  Maschine    in   Pferdekräften,    eine   Pferdekraft 
ä  75  Kilogr.  Meter  gerechnet. 

Es  ergibt  sieh 
der  Effect  der  beiden  Receptoren  oder  Dampfkolben : 

Np  =  0,000444  0 n s  lLpm  -f-  (o,95  —  Qpe  —pv\ , 
der  Nutzeffekt  der  Maschine : 

Nn  =  0,000393  Ons  j-£pm  +  (o,95  -  j^Pe  —  />»— rj, 
wobei  die  mittlere  specifische  Dampfpressung  hinter  dem  kleinen  Kolben 


=  *     /"'  + 


0,95  (p+mij 


pm  =Pi 


/*«  -f  m  i 


-f-  m 


U  —  l 


Y 


die  mittlere  specifische  Dampfpressung  vor  dem  kleinen  Kolben 


7V  =  0,95/?, 


/•(/•' +  m<) 


_1  |_Ai+wi)  +  /-, 


1  — 


r-f    p 

/•(l+mi)-r-/-«ml/^-l) 

die  mittlere  specifische  Gegenpressung  vor  dem  grossen  Kolben 

P- 

S  fJL-  j    *f    , 


fl-1 

X 


pv=Pi 


die  mittlere  Geschwindigkeit  des  grossen  Kolbens 

ns 
V  =  30' 
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die  mittlere  Geschwindigkeit  des  kleinen  Kolbens 

vi  =    —  V. 

s 
Unter  den  gewöhnlichen  Verhältnissen  bei  WooLF'schen  Maschinen  und 
insbesondere  auch  bei  Anwendung  von  Schiebersteuerungen   kann   man   in 
bestimmterer  Form  setzen : 

st  ___  *, 


s1 
s 
Damit  wird: 
Pm=Pi]fl  + 


0,983 
0,0332 


=  0,9668 


-e  =  0,00275 
s 


m  =  m*  =  0,055..  .0,066 
0,95  (/-«-f  0,066)" 


pe  =  0,95pi 


tx-1 
f(fi  -f  0,066) 


/i  +  0,066^  -1]| 
1,049     J  Jj' 


/•(/•i  + 0,066) 


/"»—/•         //  — 1  [1,066/-+  0,066  p 


'x' 


fe 


066/"  +0,066/-i 


/,-l 


,066/-'-f  0,066/- 

und  die  mittlere  Gegenpressung  vor  dem  grossen  Kolben,  bei  dem  doch  stets 
kleinen  Compressionsverhältnisse ,  ziemlich  unabhängig  von  dem  jeweiligen 
Wassergehalte  des  Dampfes: 

pv  =  1,008  p, 
oder  einfacher 

pv  =  1,01  p%, 
wobei 

p.2  =  1653. 
Es  ergeben  sich 


Für  die 

Werthe  des 

Fiillungs- 

verhiiltnisses 

im  kleinen 
Cylinder 


pm  =  { f{  + 


die  Werthe  der  Function 
0,95  (/'  -|-  0,060) 


bei  Anwendung 


[«-c^nh" 


trockener  Dämpfe, 
(  oo  '„  Wassergehalt  ^ 
l.         fi=  1,135        J 


feuchter  Dämpfe, 
f  25%  Wassergehalt  "j 
^        M  =  1,110         J 


1 

5A 


1,000000  ..p, 
0,94144.^, 
0,89146.;;, 
0,81832.^ 


1,000000  .j», 
0,94205  .Pl 
0,89284.^, 
0,82075. jt>, 
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Man  erhält  weiters  für 


'A 


Für  die 
Werthe 

des 

Füllungs- 

verhältnisses 

im  kleinen 
Cylinder 


pz  =  0,95 


die  Weithe  des  Ausdruckes 
f(p  +  0,066)  1      [/(/"»  +  0,0 


-i  [i,( 


ft-f  ,x-i  [1,066/- 

1,066/"  +  0,066/"n/i 


ß 


066/"'+  0,066/' 
bei  Anwendung 


n 


0,066 
1 


y.r 


X 


trockener  Dämpfe, 
0%  Wassergehalt  e 
,135         J 


(  0%  Wass( 


feuchter  Dämpfe, 
f  25%  Wassergehalte 
(        p  =  1.110         J 


1 

3A 
5A 
»/. 

Für 


/•i       öi    si 
7  =  0~ "  7 


0,35749.^, 
0,26396./?, 
0,21856./?, 
0,17426./?, 


0,36469./?, 
0,27108.;?, 
0,22539./;, 
0,18061./?, 


Für  die 
Werthe 

des 
Füllungs- 
verhältnisses 

1        *i 

im  kleinen 

Cylinder 


pe=0,95 


die  Werthe  des  Ausdruckes 
f(fl  +  0,066)        1     I"      f(p  H 


M 


lp-1 


HS 

trockener  Da 
r  00/0  Wassergehalt  ^ 
t  [i  =  1,135         J 


fi_ /■  '  M-l  L  1,066/'+  0,066/"' 

1,066/"+  0,066  /"!>  — 1 


X 


066/"!+  0,066/ 
bei  Anwendung 


n 


v\ 


feuchter  Dämpfe, 
f  25%  Wassergehalte 
t         //.=  1,110        J 


0,28689./?, 
0,21182./?, 
0,17540./?, 
0,13985./?, 


0,29390./?, 
0,21845./?, 
0,18164./?, 
0,14555.  /?, 


Endlich  ist  zur  Berechnung  der  sogenannten  passiven  Widerstände ,  auf 

,  die  Flächeneinheit  des  grossen  Kolbens  bezogen 

C            283  2 
r  =  0,0346 —H j~  +  280,3  -f  17,4  h. 
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Bei  Unterdrückung  des  Condensationsapparates  ist  zu  setzen: 

^  =  10333 

G  283,2 

,  =  0,0346-+-^. 

Für  Maschinen,  bei  welchen  im  kleinen  Cylinder  der  Dampf  mit  Voll- 
druck arbeitet,  ist  /"«  nahezu  1  und  man  kann  einfach  pm  =  /"'  p,  oder  p, 
setzen. 

Für  die  neueren  Maschinen  ohne  Balancier  hat  man  gi  =  s    also 

f  0%       *i     _  0« 

z7" = :   (Js      «7       Ö 

Die  nöthige  seeundliche  Speisewassermenge  für  die  WooLF'scheu 
Maschinen  ist  mindestens,  bei  nicht  zu  grossen  Dampfverlusten  : 


0,033.  .  .»ö'si 


/•'-f  H/i    «To  -  1 1-J-m1-     -Jffs 


+  0,0012  Di Vpm—pe 


wo  <r2  das  speeifische  Dampfgewicht  (Gewicht  des  Kubikmeter  in  Kilos)  nach 
der  Füllung  im  kleinen  Cylinder,  d.  i.  unter  der  Pressung  0,95p,  .  .  .0,90p,, 
und  az  das  speeifische  Dampfgewicht  unter  dem  Drucke  ps  bezeichnet,  welcher 
nach  Absperrung  des  expandirten  Dampfes  vor  dem  kleinen  Kolben  herrscht. 
Es  kann  genommen  werden 

f(fl-\-mi) 

*-*"*></+■)+/».• 

Unter    den    gewöhnlichen  Verhältnissen    ist   die    nöthige  Speisewasser- 
menge  pro  Secunde 
0,033  .  .  n  0>«i  f(/i  +  0,0066)  a2  —  0,0992  <73)j  -f  0,0012  D*Vpm  —  p, >• 

B.  DIE  GAS-KBAFTMAßGHINEN. 

Die  Zeiten,  in  denen  man  sich  von  den  calorischen  Maschinen, 
insbesondere  der  ersten  oder  älteren  Maschine  des  genialen  Ericsson  so 
grosse  Dinge  versprochen,  sind  vorüber.  Nicht  so  ist  es  mit  der 
Anwendung  dieser  Maschinen  selbst,  mit  der  neueren  Ericsson' sehen 
Heissluft-  und  insbesondere  den  hieher  gehörigen  eigentlichen  Gasmaschinen 
der  Fall.    Diese  haben  in  neuester  Zeit  sogar  wieder  an  Terrain  gewonnen. 

Es  ist  in  der  kleineren  Gewerbe-Industrie  ein  Bedürfniss  geworden. 
kleine  Motoren,  Kraftmaschinen  von  geringer  Arbeitsstärke,  zu  beschaffen 
und  dahin  waren  auch  ältere  und  die  neuesten  Constructionon  der  ausgestellt 
gewesenen  Gasmaschinen  meist  gerichtet.  Wir  begrüssen  diese  Erscheinung 
mit  Freude,  da  sie  eine  nicht  unansehnliche  Schonung  und  bessere  Verwer- 
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fchung  der  Arbeitskraft  des  Menschen,  dieses  bedeutendsten  und  vornehmsten 
national-ökonomischen  Factors,  in  Aussicht  stellt. 
Besprechen  wir  hier  zunächst 

1.  DIE  GESCHLOSSENE  CALORISCHE  MASCHINE  VON  LAUBEREAU. 

Auch  bei  dieser,  neuerdings  verbesserten  Maschine  L.ubereau's  spricht 
sich  das  Bestreben  aus,  einen  Motor  von  kleiner  Arbeitsstärke,  d.  i.  von  25, 
50  bis  75  Kilogramm-Meter  oder  einer  Pferdekraft  für  die  kleine  Gewerb- 
industrie zu  schaffen.  Die  bewegende  Kraft  liefert  hier  die  Expansivkraft 
einer  und  derselben  Menge  erwärmter  atmosphärischer  Luft ,  welche 
abwechselnd  erhitzt  und  abgekühlt  wird.  Ein  Theil  der  zugeführten  Wärme 
wird  hier  in  Arbeit  verwandelt,  ein  Theil  von  einer  kleinen  Menge  Kühl- 
wassers aufgenommen. 

Die  charakteristischen  Bestandteile  dieser  Maschine  sind  folgende; 
in  Fig.  59  bis  63  ist : 


Fig.  59.  Die  geschlossene  calorische  Maschine  von  Laubereau.   Neuere  Aufstellung. 
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0  der  Ofen  mit  seinen  Wandungen  und  Zügen  *z, 

VV  der  unmittelbar  oberhalb  des  Ofens  angebrachte  Verdränger.  Der- 
selbe besteht  in  seinem  unteren  Theile  aus  Gusseisen,  oberhalb  ist  auf  dem- 
selben, von  einem  dünnen  Blechmantel  umgeben ,  eine  dicke  Schichte  eines 

schlechten  Wärmeleiters  ange- 
bracht. Dieser  letztere  Theil  tritt 
bei  seinem  Aufwärtsgange  in  den 
kalten  Luftraum  LL,  dessen  hohle 
Umschliessungswände  mit  kühlem 
Wasser  gefüllt  sind. 

S  ist  das  Bogendreieck  mit 
seinem  Rahmen  zur  Steuerung 
des  Verdrängers  ; 

Tder  Treibkolben; 
C  der  Arbeitscylinder ; 
h  ein  kleiner  Lufthahn; 
K,   W,  11,  II  Kurbel,  WTelle, 
Schwungrad,  Triebrolle. 

Das  Spiel  der  Maschine  ist 
nun  leicht  zu  verfolgen. 

Denken  wir  uns  den  Ver- 
dränger VV  in  seiner  tiefsten  Stel- 
lung; derselbe  eilt  dem  Kolben 
etwas  voraus  und  es  ist  daher  letzterer  noch  oberhalb  seiner  tiefsten  Lage. 
Wird  die  Maschine  angeheizt,  was  in  einer  Viertelstunde  für  den  regelmässigen 
Gang  geschehen  kann,  und  an  dem  Schwungrade  so  gedreht,  dass  der  Treib- 
kolben den  todten  Punkt  passirt,  so  wird  hiedurch  der  Verdränger  gehoben, 
es  tritt  die  kalte  Luft  aus  dem  Räume  LL  unter  den  Verdränger,  erwärmt 
sich  an  den  heissen  Wänden  zz,  tritt  unter  den  Treibkolben  T  und  treibt  ihn 
vermöge  ihrer  Expansivkraft  in  die  Höhe,  wobei  sich  dieselbe  ausdehnt  und 
daher  ihre  Temperatur  und  Expansivkraft  abnimmt.  Mittlerweile  ist  der 
Verdränger  auch  wieder  durch  die  Wirksamkeit  der  Kamme  S  herabgetreten, 
die  Luft  kühlt  sieh  weiters  oberhalb  desselben  ab  und  die  äussere  Atmo- 
sphäre drückt  den  Treibkolben  in  seine  frühere  Ausgangsstellung,  wornach 
ein  dem  ersten  ganz  ähnliches  Spiel  der  Maschine  beginnt. 

Die  Heizung  des  Ofens  kann  durch  Kohle,  Holz,  Coaks  und  auch  Gas 
geschehen.  Im  letzten  Falle  erheischt  natürlich  der  Ofen  eine  besondere 
Einrichtung. 

Diese  Maschine  ist  auch  bereits  als  Motor  für  kleine  Vergniigungsschiffe 
benützt  worden.  Die  im  Jahre  1862  in  London  ausgestellte  geschlossene 
calorische  Maschine  war  horizontal  gebaut  (Schwarzkopf-Laubereau)  ,  dem 
Principe  nach  aber  identisch  mit  der  beschriebenen. 


Fig.  60.  Die  geschlossene  calorische  Maschine  von 
Laub  ereau.  Neuere  Aufstellung. 
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Fig.  61.  Die  geschlossene  calorische  Maschine  von  Laubereau.   Neuere  Aufstellung. 
Schnitt  AB,  CD. 

\c 


Fig.  63.  Schnitt  MN,  0  P,  Q  R. 
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2.  DIE  NEUE  CALORISCHE  MASCHINE  VON  ERICSSON. 

Diese  neuere  calorische  Maschine  war  im  amerikanischen  Hangar  unserer 
Classe  zu  sehen  und  von  einem  Aussteller  dieses  Landes,  Robinson,  alsümtriebs- 
oder  Kraftmaschine  zu  ganz  besonderen  Zwecken  benützt  worden.  Robinson 
presst  mit  ihr  atmosphärische  Luft  in  einen  cylindrischen  Behälter;  durch 
zeitweiliges  automatisches  Eröffnen  eines  Hahnes  der  Maschine  bläst  diese 
comprimirte  Luft  in  ein  oberhalb  der  Maschine  auslaufendes  Trompetenrohr 
und  lässt  so  einen  weit  ausschwingenden  Ton  erschallen,  der  bei  dichtem 
Nebel  den  Meeresschiffen  zum  Signale  dienen  soll  *). 

Die  Einrichtung  dieses  Motors  bei  dem  RoBiNSON'schen  Nebelsignal 
war  die  allbekannte  mit  den  ERicssoN'schen  sinnreichen  Kurbelmechanismen 
und  lieferte  angeblich  ein  und  eine  halbe  Pferdekraft.  Man  baut  diese  neueren 
ERicssoN'schen  Maschinen  in  Amerika  für  gewerbliche  und  landwirtschaft- 
liche Zwecke  jetzt  bis  zur  Stärke  von  zwei  Pferdekräften. 

Eine  calorische  Maschine  von  angeblich  zwanzig  Pferdekräften,  hei 
welcher  auch  der  Regenerator  wieder  in  Anwendung  gebracht  wird,  stellte 
der  Amerikaner  Show  aus.  Die  kalte  angesaugte  Luft  geht  vor  ihrer  Wirkung 
durch  den  Regenerator,  der  auch  von  den  abziehenden  Heizgasen  Wärme 
aufnimmt.  Es  ist  sehr  zu  bedauern,  dass  Show  noch  im  letzten  Momente 
von  den  Versuchen  abstand ,  welche  die  Jury  mit  seiner  Maschine  anstellen 
wollte. 

Die  neuesten  Bestrebungen  bei  den  bieher  gehörigen  amerikanischen 
Maschinen  sind  jetzt  dahin  gerichtet,  rauch  einen  Theil  der  Heizgase  in  den 
Cylindern  direct  zu  benutzen. 

3.  GASKRAFTMASCHINE  VON  HUGON. 

Diese  neue  Kraft-  oder  Umtriebsmaschine  unterscheidet  sich  von  der 
nach  dem  Systeme  Lenoir  gebauten,  welche  schon  auf  der  Londoner  Ausstel- 
lung 1862  im  Gange  zu  sehen  war,  dadurch,  dass  sie  keiner  elektrischen 
Batterie,  also  so  zu  sagen  keiner  fremden,  im  heutigen  Maschinenwesen 
noch  zu  heiklen  Kraftquelle  bedarf. 

Das,  wie  beim  LENoiR'schen  Motor,  als  vermittelnder  Körper  dienende 
Gasgemische,  aus  atmosphärischer  Luft  und  Leuchtgas  bestehend,  wird  hier 
durch  eine  zugeführte  Gastlamme  für  jeden  Kolbenschub  im  Innern  des 
Cylinders  auf  eine  sehr  einfache  und  entsprechende  Weise  entzündet. 

Zur  Vermeidung  einer  zu  hohen  Temperatur  im  Innern  des  Cylinders 
lässt  Hugon  bei  jedem  Kolbenschubc  eine  kleine  Quantität  Wasser  in  den 
Cylinder.    Auch   ist   dieser  Theil    der   Maschine   vor   zu   grosser  Erhitzung 


♦)  Vgl.  den  Bericht  des  Herrn  tag.  Mörath  über  Schiffahrtsmateriale   und  RettuDgswesen   im 

V.  Hefte  dieses  Werkes.  Al""-  d-  Red 
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von  Aussen  durch  einen  mit  Wasser  gespeisten  Mantel  geschützt.  Hiedurch 
wird  die  Abnützung  der  beweglichen  Hauptbestandteile  in  unmittelbarer  Nähe 
desCylinders,  der  Dichtung  des  Kolbens,  der  Cvlimlerwandung  etc.  wohl  sehr 
herabgemindert;  ein  Theil  der  auf  die  Dampfbildung  verwendeten  Wärme 
geht  aber  auch  unbenutzt  für  die  Maschine  gänzlich  verloren. 

Dies  sind  die  Grundideen,  auf  welche  die  Construction  dieser  Maschine 
basirt  erscheint.  Die  Ausführung  derselben  und  ihre  nähere  Einrichtung 
erscheinen  in   den  beistehenden  Fig.  (J4  und  US  versinnlicht.    Der  mit   dem 

oben     erwähnten    Mante 


versehene  Cylinder  C  ist 
für  die  Vertheilung  des 
Gasgemenges,  ähnlich  wie 
ein  gewöhnlicher  Dampf- 
cylinder  einer  doppeltwir- 
kenden Dampfmaschine, 
mit  drei  Canälen  versehen. 
Der  mittlere  dient  auch 
hier  zur  Abströmung  der 
Verbrennungsgase  nach 
Verrichtung  ihrer  Arbeit. 
Durch  den  oberen  und 
.unteren  Canal  wird  das 
arbeitende  Gasgemenge 
(bei  der  hier  verticalen 
Anordnung  der  Maschine) 
dem  Arbeitskolben  T  zu- 
geführt. Diese  Zuführung 
geschieht  vermittelst  der 
beiden  Vertheilungsschie- 
ber  A  und  B,  welche 
beziehungsweise  durch 
den  seitlichen  Arm  und 
die  Stange  e  eines  gewöhn- 
lichen Exe  enters  E  ge- 
steuert werden.  Ober- 
und  unterhalb  der  Zulei- 
tungscanäle  für  das  arbei- 
Fig.Gi.  h  ugon 's  Gas  Kraftmaschine,  schnitt.  tende  Gasgemenge  befin- 

den sich  zwei  fixe,  einstrahlige  Gasbrenner  ff.  Der  Vertheilungsschieber  B 
trägt  zwei  mit  ihm  bewegliche  Gasbrenner  bb,  welche  unter  einem  Gasdrucke 
von  Om60  bis  Om-70  Wassersäule  gespeist  werden.  Diese  beweglichem  Gas- 
brenner münden  in  die,  nahe  dem  oberen  und  unteren  Rande  des  Schiebers  A 
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angebrachten  Canäle  und  entzünden  sich  in  dem  Augenblicke,  als  diese  Canäle 
beim  Gange  der  Maschine  vor  den  fixen,  angezündeten  Brennern  vorbeiziehen. 


Fig.  65.  Hugon's  Gas-Kraftmaschine.  Ansicht. 

Denkt  man  sich  z.  B.  den  Raum  oberhalb  des  Treibkolbens  mit  dem 
Gasgemische  aus  der  Kammer  R  in  der  leicht  zu  übersehenden  Weise  durch 
die  beiden  Schieber  A  und  li  gefüllt  und  den  Schieber  ß  so  weit  heraufge- 
schoben, dass  der  oberste  Gascanal  vor  den  Brenner  f  tritt,  so  entzündet  sich 
das  Gas  in  diesem  Canäle  und  führt  die  Flamme  bei  dem  sogleich  darauf- 
folgenden Herabgange  in  das  Gasgemenge  innerhalb  dieses  Cylinders.  Durch 
die  Detonation  desselben  erlischt  die  Flamme  des  beweglichen  Brenners, 
welche  vermöge  der  Stellung  des  Schiebers  A  auch  nicht  in  die  Kammer  R 
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schlagen   kann   und   es   erfolgt  hierauf  die  Arbeit   des  Gasgemenges   beim 
Hinabgange  des  Kolbens. 

Bei  der  verzeichneten  Stellung  des  Kolbens  ist  der  Raum  unterhalb  des- 
selben durch  das  Abzugsrohr  D  mit  der  freien  Atmosphäre  in  Communication. 
Ist  der  Kolben  sofort  nach  der  soeben  besprochenen  Arbeitsperiode  ganz 
herabgetrieben,  so  erfolgt  eine  höhere  Stellung  des  Schiebers  BB  und  bei  der 
bereits  eingetretenen  des  Schiebers  A  die  Füllung  des  unteren  Cylinderraumes 
mit  Gas  und  neu  angesaugter  atmosphärischer  Luft;  hierauf  die  Entzündung 
des  Gasgemenges  daselbst  durch  die  unteren  fixen  und  beweglichen  Brenner, 
der  weitere  Hinaufgang  des  Kolbens  u.  s.  w.,  überhaupt  erscheinen  alle 
Bewegungsmomente  beim  Hinauf-  sowie  beim  Herabgange  genau  in  derselben 
Weise  wieder. 

Das  Ansaugen  frischer  atmosphärischer  Luft  bewirkt  der  Kolben  der 
Maschine  selbst;  die  Mengung  der  beiden  Gase  in  dem  Räume  R,  die  Erzeu- 
gung des  nöthigen  Gasdruckes  für  die  fixen  und  beweglichen  Brenner  bewerk- 
stelligt das  nebenstehende  kleine  Gebläse  G,  welches  durch  die  Maschine 
selbst  bewegt  wird. 

0  ist  das  Reservoir  oder  der  Regulator  des  Gases  für  die  vier  Brenner. 
Neben  dem  kleinen  Gebläse  G  befindet  sich  auch  noch  ein  kleiner  Blasebalg, 
der  auch  mittelst  der  Hand  bewegt  werden  kann,  um  bei  Ingangsetzung 
der  Maschine  den  nöthigen  Gasdruck  zu  erzeugen. 

Die  Regulirung  des  Gaszuflusses  geschieht  auch  zum  Theil  durch  den 
Kugelregulator  u,  der  auf  den  Gaszuströmungshahn  wirkt. 

Die  Umsetzung  der  hin-  und  hergehenden  Bewegung  des  Kolbens  in 
eine  stetige  Kreisbewegung  mittelst  der  Kurbel  K  und  Lenkstange  l,  die 
Uebertragung  dieser  Bewegung  auf  die  Riemenrolle  J  und  das  nöthige, 
schwere  Schwungrad  S  ist  aus  der  vorliegenden  Zeichnung  von  selbst  ver- 
ständlich. 

Die  Zuführung  des,  vorher  im  Eingange  zu  diesen  Motoren  besprochenen 
Verdampfungs-  und  Kühlwassers  geschieht  durch  die  kleine,  an  die  Excenter- 
stange  e  angehängte  Pumpe  P. 

Wenn  es  Umstände  und  Localverhältnisse  gestatten,  so  kann  auch  leicht 
ein  stetiger  Wasserzufluss  aus  einem  höher  gelegenen  Reservoir  eingeleitet 
und  das  erwärmte  Wasser  weiters  benützt  werden.  Im  Uebrigen  genügt  die 
durch  die  Pumpe  herbeigeführte  Circulation  einer  und  derselben  Wassermenge, 
mit  einer  zeitweiligen,  kleinen  Ergänzung. 

Behufs  der  Ingangsetzung  der  Maschine  werden  zunächst  die  am  Cylinder 
angebrachten,  in  der  Zeichnung  nicht  angedeuteten  Lufthähne  geöffnet;  etwas 
Gas  muss  anfänglich  von  der  Hand  durch  einen  kleinen,  leicht  auslösbaren 
Druckhebel  in  den  Gashälter  0  eingepumpt  werden ;  entzündet  man  hierauf 
die  festen  Brenner,  so  genügt  nunmehr  ein  kleiner  Antrieb  an  dem  Schwung- 
rade, um  die  Bewegung  einzuleiten,   welche  sofort  von  den  thätigen  Organen 
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der  Maschine  bei  entsprechendem  Verhältnisse  zwischen  der  Kraft  der 
Maschine  und  den  zu  überwindenden  Widerständen  erhalten  bleibt.  Nach 
Einleitung-  der  Bewegung  werden  jene,  oben  erwähnten  Lufthähne  selbst- 
verständlich wieder  geschlossen. 

Versuche,  welche  mit  diesem  neuen  Gasmotor  im  Conservatoire  Imperiale 
r/es  Art*  et  Metiers  zu  Paris  vor  einigen  Monaten  abgeführt  wurden,  zeigten  einen 
G  a  8  v  erb  r  a  u  c  livon  2-3m6  p  r  o  P  f  e  r  d  e  k  r  a  f  t  u  n  d  S  t  u  n  d  e.  Die  Versuche 
wurden  mit  dem  ausgestellt  gewesenen ,  hier  in  unseren  Fig.  64  und  68 
dargestellten  Motor,  dessen  grösste  Leistungsfähigkeit  ungefähr  zwei  Pferde- 
stärken beträgt,  abgeführt.  Dieser  Bedarf  ist  nahezu  derselbe,  wie  bei  dem 
LENora'schen  Motor,  nach  ähnlichen,  ebendaselbst  abgeführten  Versuchen  im 
Jahre  1861.  Die  Vorzüge  des  neueren  Motors  bestehen  in  der  sicheren,  der 
Einrichtung  und  Natur  desselben  am  natürlichsten  entsprechenden  Entzündung 
des  Gasgemenges. 

Während  den,  von  der  Jury  der  Classe  53  am  9.  Mai  abgeführten  Ver- 
suchen versagte  diese  Entzündung  niemals.  Die  Maschine  arbeitete  dabei 
im  Mittel  nur  mit  etwas  mehr  als  einer  Pferdekraft  bei  60  Spielen  pro 
Minute.  Der  Gasverbrauch  war  etwas  grösser  als  der  oben  angegebene. 

Ein  weiterer  Vortheil  dieser  Maschine  besteht  in  der  etwas  leichteren 
Instandhaltung  und  Bedienung,  sowie  auch  in  der  leichten  Herstellung  der- 
selben für  etwas  grössere  Arbeitsstärken  von  2 —  3  Pferdekräften. 

Im  Vergleiche  zu  den  Beschaffungskosten  einer  Pferdekraft  durch  die  Dampf- 
maschine stehen  die  hier  in  Rede  stehenden  Gasmaschinen  noch  bei  weitem  zurück. 

Rechnet  man  den  Kubikmeter  Gas  ohne  benefice  loco  Paris  zu  30  Cen- 
times, 1  Centime  =  0-4  kr.  österr.  Wöhr.,  also  den  Kubikmeter  Gas  zu 
12  kr.,  so  kostet  bei  der  Arbeit  mit  der  HuGON'schen  Maschine,  Amortisirungs- 
rente,  Unterhaltung  und  Wartung  der  Maschine  etc.  ungerechnet,  die  Pferde- 
kraft pro  Stunde  2-6X12  =  31-2  kr.  Ost.  W. 

4.  ATMOSPHÄRISCHE  GAS-KRAFTMASCHINE  VON  LANGEN  &  OTTO  IN  CÖLN. 

Diese  Maschine  erregte  die  allgemeine  Aufmerksamkeit  des  sachver- 
ständigen Publikums  im  hohen  Grade,  nicht  blos  durch  ihre  originelle 
Anordnung,  sondern  auch  durch  den  ausserordentlich  geringen  Gasverbrauch, 
durch  welchen  sie  sich  vor  allen  andern,  bisher  bekannt  gewordenen  Gas- 
maschinen auszeichnete. 

Das  Princip,  nach  welchem  die  LANGEN-Orro'sche  Maschine  gebautj  ist 
folgendes:  In  den  ersten  Momenten  des  Kolbenanhubes  wird  atmosphärische 
Luft  und  Leuchtgas  in  den  unteren  Theil  des  Cylinders  von  der  Maschine 
selbst  angesaugt.  Dieses  Gasgemenge  wird  hierauf  durch  einen  ausserhalb 
des  Cylinders  befindlichen  fixen  Brenner  entzündet;  in  ähnlicher,  aber  etwas 
einfacherer  WTeise  als  bei  der  HuGON'schen  Maschine.  Durch  die  so  entste- 
hende Detonation  des  Gases  wird  der  Treibkolben  mit  Heftigkeit  in  die  Höhe 
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geschleudert  und  durch  die  ihm  mitgeteilte  lebendige  Kraft  noch  so  weit 
gehoben,  dass  im  Innern  des  Cylinders  eine  Gasverdünnung  und  damit 
zusammenhängende  Abkühlung  entsteht.  Während  dieses  Anhubes  findet  ein 
Leergang  des  Kolbens  statt.  Erst  beim  Hinabgang  des  Kolbens,  welcher 
durch  den  Ueberdruek  der  Atmosphäre  entsteht,  wirkt  dieser  Theil  arbeits- 
verrichtend  auf  die  Maschine. 

Nach  diesem  Principe  verdient  also  dieselbe  in  der  That  den  Namen : 
Atmosphärische  Gas-Kraftmaschine. 

Die  nähere,  äusserst  sinnreiche  Anordnung  dieser  Maschine  ist  auf 
Taf.  XII in  den  Fig.  1—10  dargestellt. 

Fig.  1  stellt  die  Ansicht  der  Maschine  mit  einem  Schnitte  durch  die 
Axe  des  Cylinders; 

Fig.  2  den    Grundriss  oder  eine  Daraufsicht  mit  dem  Schwungrade  im 

Schnitte  dar; 

Fig.  3  eine  Ansicht  der  Maschine  von  der  Seite  des  Schiebers, 

Fig.  4  die   wichtigsten    Details   des    Bewegungsmechanismus    für    den 

Kolben  und  Schieber, 

4  a   insbesondere    das  Schaltwerk   für    den  Auf-   und  Niedergang   des 

ersteren. 

Pig,  s  —  w  stellen  die  wichtigsten  Stellungen  des  Schiebers  für  die 
Gasvertheilung  und  Entzündung,  sowie  auch  die  Schieberspiegelfläche  am 
Cylinder,   den  Schieber  und  den  Schieberdeckel  dar. 

Denken  wir  uns  die  Maschine  in  Bewegung  gesetzt,  und  den  Kolben  B 
durch  das  angesaugte  und  vermittelst  des  fixen  Brenners  f  entzündete  Gas  in 
die  Höhe  getrieben,  so  wird  hiebei,  wie  schon  oben  bemerkt,  keine  Arbeit 
auf  die  Maschine  übertragen,  die  Zahnstange  des  Kolbens  dreht  das  Zahnrad  z 
im  positiven    Sinne,    wie  der  Zeiger   einer   Uhr  sich  dreht,   leerauf  seiner 

Welle  um. 

In  dem  Augenblicke  aber  als  der  Kolben  in  Folge  des  äusseren  Ueber- 
druckes  der  Atmosphäre  hinabzugehen  beginnt,  wird  der  Zahnkranz  des  früher 
erwähnten  Rades  im  entgegengesetzten  Sinne  gefasst  und  vermöge  der 
inneren  Formgebung  desselben  (Fig.  4),  der  eingeschalteten  Röllchen  rr  und 
keilförmiger  Zwischenstücke  kk  die  Welle  w  mitgenommen  und  sofort  die 
treibende  Kraft  des  Kolbens  auf  diese  letztere  und  das  Schwungrad  über- 
tragen. 

Gegen  Ende  des  Kolbenniederganges  öffnet  sich  die  Klappe  p  und  es 
werden  die  comprimirten  Verbrennungsgase  durch  dieOeffnung  b  des  Schiebers 
abgestossen. 

Um  nun  einen  neuen  Hub  des  Kolbens  einzuleiten,  ist  das  Excenter  x 
angebracht.  Nachdem  nämlich  der  Kolben  völlig  herabgegangen  ist,  löst  er 
den,  durch  eine  Feder  stets  nach  aufwärts  gedrückten  Steuerhebel  h  aus, 
wodurch  das  Sperrrad  t  eingehängt  und  das  Excenter  x  mitgenommen  wird. 

10  * 
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Durch  dieses  Excenter  hebt  sich  bei  dem  angedeuteten  Drehungssinne  der 
Hebel  m  und  hebt  hiedureh  auch,  an  der  Nase  n  der  Kolben-  oder  Zahnstange, 
den  Kolben  in  die  Höhe.  Dies  ist  der  Beginn  derjenigen  Bewegungsphase,  in 
welcher  das  Ansaugen  von  Luft  und  Gas  in  das  Innere  des  Cylinders  statt- 
findet. Nach  dem  Eintreten  dieses  neuen  Gasgemenges  in  das  Innere  des 
Cylinders  wird  durch  das  zweite  Excenter  y,  welches  ungefähr  um  90°  dem 
ersteren  x  nacheilt,  der  Schieber  in  die  Stellung  gebracht,  wo  die  Einführung 
der  äusseren  Flamme  des  Brenners  in  das  Innere  des  Cylinders,  also  die 
Entzündung  des  Gasgemenges  stattfindet;  durch  weiteres  Herabdrücken  des- 
selben wird  endlich  der  völlige  Abschluss  des  detonirenden  Gasgemenges  her- 
beigeführt. Auf  diese  Weise  ist  ein  neues  Spiel  der  Maschine  eingeleitet 
und  es  erfolgt  die  abermalige  Einklinkung  des  Steuerungshebels,  wie  Fig.  -i 
ersichtlich  macht.  Die  Welle  wt  läuft  also  um ,  ohne  die  Excenter  x  und  y, 
die  aus  einem  Stücke  sind  und  also  ihre  gegenseitige  Stellung  stets  beibe- 
halten, mitzunehmen. 

Es  ist  auch  zu  bemerken,  dass  das  Sperrrad  auf  der  Welle  wt  fest,  die 
beiden  Excenter  darauf  lose  sind ;  diese  letzteren  werden  also  nur  dann  eine 
drehende  Bewegung  annehmen,  wenn  die  Sperrklinke  in  das  Sperrrad  einge- 
legt wird.  Eine  neue  Ausklinkung  des  Steuerhebels  kann  immer  nur  erst  dann 
erfolgen,  wenn  der  Kolben  und  also  auch  dessen  Stange  mit  der  Nase  n  in 
die  tiefste  Stellung  gelangt  sind.'  Durch  diese  Anordnung  stellt  sich  eine 
bemerkenswerthe  und  sehr  schöne  Eigenschaft  dieses  neuen  Motors  heraus. 

Schliesst  man  den  Hahn  für  die  abziehenden  Gase  etwas  enger  ab ,  so 
nimmt  der  Kolben  beim  Herabgange  gegen  das  Ende  seines  Schubes  einen 
etwas  langsameren  Gang  an.    Es  erfolgen  also   die  Spiele  der  Maschine   in 
längeren  Zeitintervallen  aufeinander  oder  der  Kolben  macht  in  derselben  Zeit 
eine  geringere  Anzahl  von  Hüben.  Der  Hinaufgang  desselben  bleibt  bei  der 
nämlichen  Gasquantität   und   Qualität    stets    unverändert   und   so  auch   die 
Umdrehungszahl  der  arbeitenden  Welle;  der  Unterschied  besteht  eben  nur 
darin,    dass  diese  nun  seltener  in  einer  bestimmten  Zeit  durch  den  Arbeits- 
kolben der  Maschine  angetrieben  wird.  Auf  diese  Weise  ist  auch  das  Mittel 
geboten,   die  Maschine  mit   einem   geringeren   Kraft-   oder  Arbeitsaufwaude 
arbeiten  zu  lassen,   ohne  deshalb  den  Verbrauch  von  Gas  pro  Kolbenhub  zu 
ändern.  Auch  die  Schnelligkeit  des  Ganges  und  also  eine  etwa  gewünschte 
Umdrehungszahl  der  arbeitenden  Maschine  kann  ungestört  dieselbe  bleiben. 
Was  die  nähere  Untersuchung    des    Gasverbrauches    dieser    Maschine 
anbelangt,   so  zeigte  eine  Reihe  von  angestellten  Versuchen,  die  wir  zuerst 
am   1U.   Mai   im   Vereine   mit   mehreren  Herren  der  Pariser  Gasgesellschaft 
anstellten,    einen  Gasverbrauch  pro   Stunde   und   Pferdekraft,    der    niemals 
1-25  Kubikmeter  überstieg  und  selbst  bis  auf  0-99  oder  1  Kubikmeter  herab- 
ging. Es  betrug  hiebei; 


IV  Kai-I  Jenny.  1-10 

der  Hebelarm  des  Prony'schen  Zaumes =  0-m956, 

das  Gewicht  des  Hebels  und  der  Schale,  auf  den  Auf- 
hängepunkt der  letzteren  reducirt =  1  Kilo. 

die  Gewichte  in  der  Schale =  4      .. 

zusammen.  .  .5  Kilo. 

Es  wurden  die  Umdrehungen  des  Rades,  an  welchem  die  Steuerexcenter 
sich  befinden,  mittelst  eines  mechanischen  Zählers  von  Schäffer-Budexberg 
gezählt. 

Zähnezahl  dieses  Rades =64, 

Zähnezahl  des  Rades  der  Welle,  an  welcher  der  Zaum  sich  befand  =  56  ; 

es  macht  also  letzteres  um 

64  8  1 

mehr  Umdrehungen  als  ersteres.  Diese  Daten  geben  die  effective  Leistung 
der  Maschine  an  der ,  in  der  Minute  n  mal  umlaufenden  Arbeitswelle,  wo  der 
Zaum  sieh  befand: 

N=  0-00139. 0-956. 5. n  d.i. 

n  n 

N  = n  Pferdekräfte  und 

10000 


n  =  l   1  +  y)nii 


wobei  «,  die  minutliche  Umdrehungszahl  der  Steuerwelle  vorstellt. 
So  gab  z.  B.  von  9h  42'  bis 

9"  52' 

der  Zähler   670  Umdrehungen, 

also  «,  = =  67  und  somit 


»  =  (l+|)6 


7  —  56*57 


.V  = .56-57  =  0-505  Pferdestärken. 

10000 

Wir  geben  schliesslich  noch  vier  Reihen  von  den  Versuchsergebnissen. 

welche  die  Jury  der  Classe  53  abführte. 
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VERSUCHE 

mit  der  Langen  Orro'schen  atmosphärischen  Gas-Kraftmaschine,  abgeführt 

am  11.  Mai  1867  von  der  internationalen  Jury  der  Classe  53: 


Nr.  des 

Ver- 
suches 

Beobach- 
tungsdauer 

in  Minuten 

Umdre- 
hungszahl 

der  ge- 
bremsten 
Rolle  wäh- 
rend der 

Beob- 
achtung 

Umdre- 
hungs- 
zahl pro 
Minute 

Totaler 
Gasver- 
brauch 
in  Kub. 
Meter 

Gasver- 
brauch 
für  den 
Brenner 

Leistung 
der  Ma- 
schine in 
Pferde  - 

kraft 

Gasver- 
brauchpro 
Stunde  und 
Pferdekraft 
Kub.  Meter 

Anmerkung 

1 

30' 

2582-85 

86-095 

0-340 

0-015 

0-568 

1-13 

(    Etwas  unruhiger 
[        Gang. 

2 

30' 

2765-71 

92-19 

0-340 

0-040 

0-608 

1-07 

(   Beim    stärkeren 
\        Begiessen  der 
'        Bremsrolle. 

3 

30' 

2628-55 

87-618 

0-300 

0-040 

0-578 

0  93 

C    Sehr  gleichmäs- 
i        siger  Gang. 

4 

34' 

2963-4 

87-16 

0-323 

0-040 

0-575 

1-07 

detto. 

Belastung  des  Bremshebels =  4  Kilo, 

Gewicht  des  Bremshebels  auf  den  Schalenpunkt  reducirt  =  1      „ 

Länge  des  Hebels =  0-m956. 

Die  oben  stehenden  Tabellenwerthe  sind  so  gerechnet : 

66 
Anzahl  der  Pferdekräfte  N 


10000 
Ist  Gt  totaler  Gasverbrauch, 

Gb  Gasverbrauch  für  die  Brenner, 

t  die   Zeit    der  Beobachtung  in  Minuten;   so  ist  der    Gasverbrauch 
pro  Pferdekraft  und  Stunde 
Gt  —  Gi. 

t  Gb  C,60    ,    G 


^(-4) 


II.  DIR  ELEKTROMAGNETISCHEN  KRAFTMASCHINEN. 

Man  kann  von  den  elektromagnetischen  Maschinen  auch  die  eigent- 
lichen Kraftmaschinen,  das  sind  die  sogenannten  elektromagnetischen  Motoren, 
nicht  mehr  ganz  unbeachtet  lassen.  Das  praktische  England  benützt  sie  bereits 
in  der  kleinen  Gewerbe-Industrie  und  auch  in  Frankreich  findet  sich  dieser, 
allerdings  schwächste    unter  den  bisher  bekannt  gewordenen  Motoren  neben 
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den  Gasmaschinen  zu  ähnlichen  Zwecken  verwendet.  Indessen  stellen  sich 
selbst  für  solch'  kleineren  Kraftbedarf  bei  der  Constrnction  der  elektromag- 
netischen Motoren  Schwierigkeiten  entgegen,  die  nicht  leicht  zu  bekämpfen 
sind,  weil   sie   schon  _  in   der  Natur   der  hier  zu  verwendenden  Kraft  selbst 

liegen. 

Vermöge  der  bekannten  Eigenschaft  des  Magnetes,  dass  seine  Anzie- 
hungskralt mit  der  Entfernung  des  anzuziehenden  Eisens  sehr  rasch  abnimmt, 
ist  man  bei  der  bisherigen  Wirkungsweise  dieser  Maschinen  nur  auf  kleinere 
Kurbelhübe  beschränkt  gewesen  und  musste  deshalb,  selbst  bei  geringerem 
zu  erzeugenden  Effecte,  einen  sehr  starken  Strom  d.  h.  eine  grosse  Anzahl 
von  starken  Elementen  in  Anwendung  bringen. 

Hierdurch  fallen  aber  die  Betriebskosten  der  Maschine  so  hoch  aus,  dass 
ihre  Verbreitung  in  der  Praxis  unmöglich  wird. 

Bei  Anwendung  eines  sehr  starken  Stromes  tritt  aber  auch  noch  ein 
anderer,  sehr  misslicher  Übelstand  in  den  Weg,  welcher  darin  besteht,  dass 
nach  Ausschaltung  des  Contactes  immer  noch  ein  Rückstand  an  magnetischer 
Kraft  in  den  Elektromagneten  zurückbleibt,  der  eine  leichte  und  rasch  einzu- 
leitende Trennung  des  angezogenen  Eisens  nicht  gestattet;  dies  verursacht 
aber  in  der  Maschine  jedesmal  einen  Stoss,  ja  oft  sogar  einen  Stillstand 
und  wird  hiedurch  der  theuer  beschaffte  und  kostspielig  zu  unterhaltende 
Motor  nicht  einmal  störungslos  betriebsfähig. 

Seit  mehr  als  anderthalb  Jahren  verwendet  die  Electromagnetic  &  elec- 
troplate  Company  in  Birmingham  einen  neuen,  vom  Herrn  S.  Moore  herrüh- 
renden elektromagnetischen  Motor*;,  welcher  an  den  gerügten  Übelständen 
nicht  leidet.  Er  dient  als  Umtriebsmaschine  zum  Poliren  plattirter  Waaren , 
Löffeln,  Gabeln  etc.  und  bedarf  bei  einer  Stärke  von  einer  halben  Pferde- 
kraft nur  eine  Batterie  von  15  BuNSEN'schen  260mm  hohen  Elementen.  Die 
genannte  Gesellschaft  brachte  zwei  solche  elektromagnetische  Maschinen,  als 
ihr  Eigenthum  auf  die  Ausstellung,  denen  wir  im  Nachstehenden  einige  Zeilen 
widmen  wollen. 

J.  MOORE'S  ELEKTROMAGNETISCHE  MOTOREN. 

Herr  Moore,  der  Erfinder  und  Constructeur  dieser,  sehr  hübsch  gebauten 
und  elegant  ausgestellten  elektromagnetischen  Motoren,  geht  von  dem 
neuen  Gedanken  aus,  durch  Anwendung  von  zwei  oder  mehreren  überein- 
ander placirten  Magneten,  welche  der  Reihe  nach  auf  die  ihnen  zugehörigen 


*)  Vgl.  den  Bericht  des  Herrn  Dr.  H.  Militzer  über  Elektromotoren  im  V  Hefte  dieses 
Werkes,  wo  auch  die,  nicht  so  sehr  von  technischem  als  vorwiegend  von  p  h  y  sikalis  che  m 
Standpunkte  wichtigen  dynamo-elektrischen  Apparate  von  SIEMENS  &  HALSKF,  von  LADD  u.  A., 
dann  die  Elektromotoren  von  KRAVOGL,   CAZAE,   DUMOUEIN-FROMENT  »■  A.   besprochen  sind. 

Aum.  d.  Red. 
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und  ziemlich  nahe  liegenden  Eisenplatten  wirken,  den  Kurbelhub  der  Maschine 
zu  vergrössern;  hiedurch  reicht  der  Erfinder  für  seine  Maschinen  mit  einer 
geringeren  Stromstärke  aus  und  hält  auch  unter  Einem  jenen  oben  erwähnten 
Übelstand  des  Haftenbleibens  der  angezogenen  Eisenplatte  nach  der  Unter- 
brechung des  elektrischen  Stromes  bei  Seite. 

Die  Darstellungen  in  nebenstehenden  Fig.  00  und  07  werden  den 
MooRE'schen  Gedanken,  die  Einrichtung  und  Wirkungsweise  seiner  neuen 
Maschine  klar  machen. 


Fig.   ßff.  Elektromagnetischer  Motor  von  S.  Moore. 

Vier  Eisencylinderpaare  A,  ß,  C,  ü  finden  sich  hier,  je  zwei  auf  jeder 
Seite  der  Maschine  so  angeordnet,  dass  sie  durch  die  Contactstücke  a,  (>,  c,  d 
nacheinander  mit  dem  elektrischen  Strome  in  Verbindung  gebracht  und 
dadurch  magnetisch  gemacht  werden  können,  und  zwar  sind  die  zwei  über- 
einander stehenden  Paare  A  und  B  für  die  eine,  die  Paare  C  und  D  für  die 
andere  Hälfte  einer  Umdrehung  der  Kurbel  bestimmt.  Die  Contacte  a,  b,  c,  d 
können  nach  Bedarf  auf  der  Kurbelwelle  verstellt  und  mittelst  der  Stell- 
schräubchen  e  e  auch  wieder  befestiget  werden,  in  der  Art,  dass  die  vier 
besagten  Magnete  in  Intervallen  von  90°  zu  90°  des  Kurbelkreiscs  wirksam 
werden.  Ihre  Wirkung  wird  durch  die  Eisenplatten  Al,  ßl,  C,  #',  welche 


IV 


Karl  Jenny. 


153 


auf  die  Stellringe  fg. . .  von  vier  verticalen  Zugstangen  h  i  sich  stützen,  vermit- 
telst zweier  Traversen  l  mit  Kurbelschleifen  auf  die  Maschinenwelle  über- 
tragen. 

In  den  beigegebenen  Fig.  66  und  67  sind  die  Platten  A\  /?»  «am  halben 
Hube,  die  Platten  C,  />»  am  ganzen  Hube  gezeichnet,  in  der  schematischen 
Seitenansicht  die  beiden  Kurbelzapfen  E  und  F  mit  den  Kurbelscheiben  in 
ihrer  extremen  Stellung  auf  die  Hubhöhe  gestellt. 

Das  Spiel  der  Maschine  ist  nun  einfach  folgendes : 
Hat  das  Schwungrad  G  die  Kurbeln  über  ihre  todten  Punkte  gebracht, 
so  wirkt  auf  den  herabgehenden  Zapfen  derselben  während  der  ersten  Hälfte 
i  seines  Weges  die  Anziehungskraft 

des  auf  derselben  Seite  befind- 
lichen unteren  Magnetes,  während 
der  zweiten  Hälfte  seines  Herab- 
ganges die  Anziehungskraft  des 
oberen  Magnetes  mittelst  der  zuge- 
hörigen gleichbenannten  Platten. 
Bei  diesem  Vorgange  ist  es  nöthig, 
dass  die  Zugstangen  h  i  frei  durch 
ihre  Führungs-  und  Plattenhülsen 
hindurch  gehen  können. 

Der  Contact  eines  jeden 
Magnetes  wird  ausgelöst,  sobald 
dessen  Platte  ihn  berührt.  Beim 
Hinaufgange  der  Kurbelzapfen 
werden  die  beim  Herabgang  ange- 
zogenen Eisenplatten  abgehoben, 
indem  sie  sich  auf  ihre  Stellringe 
fg  wieder  auflegen  und  zwar 
zuerst  die  obere  ,  hierauf  die 
untere  Platte. 

Auf  diese  Weise  wiederholt 
sich  das  Spiel  abwechselnd  auf 
jeder  Seite  der  Maschine  bei  ver- 
doppelter Kurbelhöhe.  Zugleich 
ist  auch  nicht  zu  übersehen,  dass  eine  grössere  Ausgleichung  in  der  Kraft- 
übertragung der  Magnete  auf  die  Maschinenwelle  bei  dem  MooRE'schen  Motor 

"Plitz  srcift« 

Die  beigegebene  Zeichnung  zeigt,  beiläufig  in  i/8  der  natürlichen  Grösse, 
eine  Maschine  von  i/a  Pferdekraft.  Bei  stärkeren  Maschinen  bis  zu  einer 
Pferdekraft,  wozu  die  zweite  der  ausgestellt  gewesenen  elektromagnetischen 
Motoren   gehörte,    wendet  Herr  Moore  acht  Magnete,  die  zu  je  zwei  aul  vier 


Fvj.  67.  Elektromagnetischer  Motor  von  S.  Moore. 
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Kurbeln  und  zwar  in  Intervallen  von  45  zu'  45°  des  Kurbelkreises  wirken. 
Zwanzig  BuNSEx'sche  Elemente  von  26  Centimetor  Höhe  sollen  liiebei  im  reich- 
lichen Masse  genügen. 

Die  MooRE'sche  Construction  lässt  auch  leicht  eine  Aenderung  in  der 
Stärke  der  Maschine  zu,  durch  entsprechende  Näherung  der  vermittelnden 
Platten  Al,  ßl,  C,  /><  an  die  Magnete  mittelst  der  verstellbaren  Hülsen  oder 
Stellringe  f  g der  Zugstangen. 

Herr  Moore  verspricht  sich  durch  die  Anwendung  seiner  Maschine  in 
kleinen  Werkstätten  einen  grossen  Nutzen.  Die  höheren  Betriebskosten  werden 
allerdings  durch  die  billigere  Wartung  und  Führung,  die  durch  einen  Knaben 
geschehen  kann,  sowie  auch  durch  die  billigere  Prämie  der  Feuerversicherung, 
gegenüber  dem  gewöhnlichen  Betriebe  durch  Dampf,  etwas  beglichen. 

In  Birmingham  soll  sich  bei  den  sehr  billigen  Kohlenpreisen  dieser  Stadt 
ein  Unterschied  von  25«/0  zu  Ungunsten  der  MooreVIicu  Maschine  ergeben 
haben. 

Der  Anschaffungspreis  der  Maschine  von  i/a  Pferdekraft  ist  30  L. 
Sterl.  =  300  Silbergulden,  der  Maschine  von  einer  Pferdekraft  50  L. 
Steil.  =  500  Gulden  Silber. 

III.  DIE  HYDRAULISCHEN  MOTOREN. 

Die  sogenannten  älteren  oder  eigentlich  uralten  Wasserräder,  die  bis 
in  das  graue  Alterthum  zurückreichen,  haben  immer  noch  neue  Sprösslinge 
aufzuweisen.  So  auf  der  Londoner  Ausstellung  1862  das  SAGEBiEx-Rad,  so 
auch  in  Paris  1867  das  DELNEST'sche  Rad. 

Der  gute  Wirkungsgrad  des  ersteren  bei  entsprechendem,  sehr  langsamen 
Gange  wird  ihm  seineu  guten  Ruf  in  allen  den  Fällen  sichern,  wo  nicht  durch 
eine  starke  Uebersetzung  für  die  anzutreibenden  Arbeitsmaschinen  dieser 
Vorzug  eingebüsst  wird;  Sagebien's  Rad  war  auch  auf  der  jetzigen  Ausstellung 
wieder  mit  Ehren  vertreten. 

Auf  eine  ganz  neue  Art  ist  das  in  einem  Modelle  ausgestellt  gewesene 
DELNEST'sche  Rad  (Fig.  68 u.  69)  construirt.  Die  Schaufeln  desselben  sind  nach 
zwei,  von  der  Mittelebene  des  Rades  auslaufenden,  symmetrisch  und  gegen  die 
Radkronen  nur  schwach  ansteigenden  Schraubenflächen  gebildet,  deren 
Erzeugende  senkrecht  zur  Radaxc  gerichtet  sind.  Durch  diese  Schauflung 
wollen  die  Herren  Constructeure  P.  A.  &  C.  Delnest  (aus  Mons,  Belgien)  eine 
leichtere  Einführung  des  Wassers  in  das  Rad  und  ein  leichteres  Herausziehen 
der  Schaufeln  aus  dem  Wasser  erreichen;  auch  wird hiedurch  jegliche  Ventila- 
tion entbehrlich  gemacht. 

Ueber  Turbinen  hat  die  letzte  Pariser -Ausstellung  kaum  etwas  Beraerkens- 
werthes  geboten.  Sehr  geschätzt  sind  gegenwärtig  in  Frankreich  die  Turbinen 
von  Brault  &  Bethouard.   Sie  sind  nach  dem  FoNTAiN'schen  Principe  gebaut. 
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Das  Leitschaufelrad  ist  zur  Regulirung  des  Wasserzuflusses  mit  einer  auf 
einem  Kegel  auf-  und  abrollbaren ,  mit  Blech  armirten  Decke  oder  Schürze 
aus  Kautschuk  versehen;  eine  bereits  bekannte,   zur  Zeit  der  Londoner  Aus- 


Fig.  69.   Seitenansicht. 

Stellung  schon  dagewesene  Construction.    Sehr  schön  gearbeitet  war  die  von 
Herrn  Fourneyrox,  Juror  der  Classe  53,  ausgestellt  gewesene  Turbine.   Der 
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Wasserdruck  auf  den  Teller  ist  liiebei  mittelst  eines  Balanciere ,  welcher  den 
Teller  trägt,  ausgeglichen. 

Zwei  HfiNscHEL-JoNVAL-Turbinen,  deren  Construction  in  der  Schauflung 
von  den  üblichen  Verhältnissen  etwas  abweicht,  stellte  Herr  J.  Larger  aus 
Felleringen  (Haut-Rhin)  aus.  Die  eine  derselben  mit  einem  Durchmesser 
von  lm  ist  für  hohes  Gefälle  die  andere  von  dem  kleinen  Rad-Durchmesser  = 
200mm  für  kleinere  Effecte  bestimmt.  Herr  Larger  schaufelt  das  Turbinenrad 
etwas  weiter  als  das  Leitcurvenrad,  um  das  bei  Turbinen  so  störende  Ver- 
legen oder  Verlegtbleiben  des  Rades  durch  fremdartige,  an  den  Rechen  im 
Oberwasser  nicht  abgehaltene  Körper  zu  verhindern.  Um  den  Zwischenraum 
zwischen  dem  Lcitcurven-  und  Turbinenrade  recht  klein  machen  und  auch 
klein  erhalten  zu  können,  stützt  er  den  Fusszapfen  der  Turbinenwelle  mittelst 
eines  durch  Schrauben  und  Gegenmutter  stellbaren  Hebels,  wie  dies  aus 
der  Skizze  in  Fig.  70  zu  ersehen  ist.  Auch  auf  die  Schmierung  und  Rein- 
!  haltung  dieses  Zapfens  ist  Sorgfalt  ver- 

wendet. Uebrigens  sind  diese  Ajuste- 
ments  durch  die  bekannte  schweize- 
rische Firma  Escher  &  Wvss  (Zuppin- 
ger)  überholt*). 

Der  Mechanismus  für  die  Regu- 
lirung  des  Wasserzuflusses  mit  den  in 
der  Skizze  angedeuteten  Klappen  ist 
wohl  nicht  leicht  Störungen  oder  Repa- 
raturen unterworfen  und  gibt  jeden- 
falls bessere  Resultate  als  die  aufge- 
gebene Perspectivschützen  -  Construc- 
tion. 

In  den  letzten  drei  Jahren  (von 
1864  bis  1867)  sollen  nach  diesem 
hier  mitgetheilten  „Systeme per fectionne 
de  M.  Jean  Larger"  in  den  Vogcsen 
und  in  den  Departements  Ober-  und 
Nieder-Rhein  24  solche  Turbinen,  im 
Ganzen  zu  627  Pferdekräften  effectiver 
Leistung,  gebaut  worden  sein. 
Eine  durch  ihre  Absperrungsvorrichtung  interessante  FoxTAix'sehc 
Turbine  stellte  das  bekannte  Haus  Rieter  &  Comp,  aus  Winterthur  (Schweiz) 
im  Hangar  der  Exposition  dieses  Landes  aus.  Dieses  rationell  gebaute  Rad  ist 
für  eine  Wassermenge  von  94  Liter  in  der  Secunde  und  ein  Gefälle  von  5-m6 
bestimmt. 


Fig.  70.  Turbine  von  J.  Larger. 


*)  Diese  Firma  stellte  in  Turbinen  nichts  aus. 
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Es  beträgt  der  äussere  Durchmesser =  632mm; 

4.1  Kram. 

n         „         „    muere  „  —  4i°     > 

das  Leitrad  hat =  12  Canäle; 

„    Laufrad  „    =  14        „ 

Umdrehungszahl  pro  Minute  =  250. 
Es  ist  hier  in  der  That  der  Auslaufwinkel  der  Schaufeln  des  Turbinen- 
rades gegen  seine  Bewegungsebene  sehr  klein  (=10°)  gehalten.  Das 
Bestreben  diesen  Winkel  kleiner  zumachen  als  sonst,  was  bekanntlich  mit 
der  Theorie  dieses  in  Rede  stehenden  Motors  in  Uebereinstimmung  ist,  war 
auch  bei  mehreren  der  ausgestellt  gewesenen  Turbinen  zu  bemerken. 

Vom  Leitrade  aus,  erhebt  sich  eine  geschlossene  Kuppel,  welche  das 
so  geschützte  Triebrad  für  die  Regulirung  des  Wasserzuflusses  in  die  Leit- 
canäle  enthält.  Jeder  dieser  Räume  ist  mit  einer ,  um  eine  horizontale  Axe 
drehbaren  Drosselklappe  verschliessbar.  Das  eine  Ende  dieser  Drehungsaxen 
führt  iu  das  Innere  der  Kuppel  und  mittelst  eines  Getriebes  zu  dem  oben- 
erwähnten Triebrade,  das  andere  Ende  der  Axen  ist  nach  auswärts  gerichtet 
und  mit  einer  Winkelbohrung  versehen. 

Sind  die  Klappen  offen,  so  sind  beide  Bohrungen  horizontal,-  sind  die 
Klappen  zu,  so  ist  die  Querbohrung  nach  abwärts  gerichtet,  so  dass  durch 
die  erwähnte  Winkelbohrung  der  abgeschlossene  Schaufelraum  mit  der 
äusseren  Atmosphäre  in  Verbindung  steht. 

Die  Constructeure  dieser  Turbine  garantiren  für  einen  Wirkungsgrad 
von  70o/0.  Das  Gewicht  der  Maschine  ist  angeblich  60  Centner;  der 
Anschaffungspreis  4000  Francs. 

Dasselbe  schweizerische  Constructionsatelier  stellte  auch  ein  sehr  schön 
und  fleissig  gearbeitetes  Tangentialrad  mit  äusserer  Beaufschlagung  aus. 
Dasselbe  war  für 

ein  Gefälle  von 30-'"  4  • 

eine  Wassermenge  von 94  Liter 

pro  Secunde  bestimmt. 

Es  beträgt  der  äussere  Halbmesser  dieses  Rades =.  910""" 

„    innere  „  „  „        =  680  „ 

„         „die  äussere  Radhöhe =  123  „ 

minutliche  Umdrehungszahl  =  230. 
Die  Schaufeln  des  Rades  waren  ausgebaucht  und  hohl  wie  beiRiTTixGEu's 
Turbinen.  Die  Regulirung  des  Wassers  geschieht  durch  Klappenflügel  und 
eine  Drosselklappe.  Letztere  wäre  genügend  gewesen.  Der  Wirkungsgrad  zu 
70»/0  gerechnet,  ergibt  sich  eine  effective  Leistung  von  28  Pferdekräften.  Der 
Anschaffungspreis  dieses  Tangentialrades  ist  3000  Francs. 

In  der  englischen  Abtheilung  des  Palastes  war  vou  Williamsox  Frerk 
eine  THOMSox'sche  Turbine  mit  äusserer  Beaufschlagung  ausgestellt.  Sie  war 
in  Thätigkeit  und  betrieb  eine  Centrifugalpumpe. 
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Das  Laufrad  dieser  Turbine  befindet  sich  in  einem  Gehäuse,  welches 
vier  bewegliche Leitschaufeln  enthält,  durch  deren  Stellung  derWasserzufluss 
geregelt  oder  auch  abgesperrt  werden  kann. 


Fig.  79.  Schiele's  Turbine.    Schnitt  im  Grundriss. 

Auch  die  seit  der  Londoner  Ausstellung  bekannte  ScHiELE'feche  Turbine 
(Patent,  von  Schiele  mit  dein  ScmELE'schen  Antifrictionszapfen)  war  in 
Paris  wieder  ausgestellt.  Sie  gehört  zn  den  Doppelturbinen  mit  äusserer 
Beaufschlagung.  Die  Radschaufeh)   des  Doppelrades  sind  Schraubenflächen, 
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deren  Leitlinie  eine  Spitze  hat,  deren  Erzeugende  senkrecht  durch  die  Radaxe 
gehen.  Die  nebenstehende  Skizze  (Fig.  71  und  72)  zeigt  die  Form  dieser 
Schaufeln  und  die  inneren  Begräuzungsflächen  des  Turbinenrades  sammt  den 
Leitcurven  für  das  Aufschlagewasser. 

Der  Durchmesser   des   ausgestellten   Turbinenrades    (dessen    Material 

Bronze)  betrug  beiläufig     =  180  — 200mn 

nach  Angaben,  die  uns  geworden,  dessen  Höhe =  320  „ 

Schaufeltiefe =  50  «• 

Der  gute  Gedanke  der  bei  uns  in  Anwendung  stehenden  MoNm'schen 
Turbine  war  auf  der  Ausstellung  nirgends  zu  bemerken. 

P.  E.  PERRET'S  WASSERSÄULENMASCHINE. 

Dieser  neue  Wassersäulen-  oder  Wasserdruck-Motor  (moteur  ä  pression 
d'eav),  wie  ihn  Herr  Perret  nennt,  unterscheidet  sich  von  den  bisher 
bekannt  gewordenen  Wassersäulenmaschinen  dadurch,  dass  der  sogenannte 
Treibcylinder,  d.  i.  der  Cylinder,  welcher  den  Arbeits-  oder  Treibkolben 
enthält,  hier  beweglich,  hingegen  eine,  als  Steuerapparat  functionirende 
cylindrische  Doppelhülle  unbeweglich  ist,  oder  bei  den  oscillirenden 
Maschinen  dieser  Art  um  eine  feste  Axe  schwingt,  während  jener  innere 
Treibkolben- Cylinder  relativ  gegen  diese  Umhüllung  verschoben  wird. 

Auf  Tafel  XIII  ist  die  oscillirende  Maschine  von  den  zwei  ausgestellt 
o-ewesenen  PERRET'schen  Wasserdruck-Motoren  dargestellt;  wir  halten  diese 
Anordnung  für  die  interessantere  und  für  Arbeiten  am  Gestein ,  bei  Durch- 
tunnelungen  etc. ,  zu  welchen  Zwecken  diese  Maschine  gebaut  wurde  und 
wobei  es  gewöhnlich  auf  Raumersparniss  ankommt,  doch  auch  als  eine 
geeignete.    Solider  bleibt  allerdings  die  fixe  Aufstellung. 

Fig.  1  zeigt  einen  Aufriss  der  Maschine  mit  einem  Schnitte  durch  die 
Axe  des  Cylinders  und  der  als  Steuerung  functionirenden  Doppelumhüllung, 
Fig.  2  einen  Grundriss  der  Maschine ,  Fig.  3  einen  gebrochenen  Querschnitt, 
Fig.  4  einen  Querschnitt  nach  der  Oscillationsaxe  in  einem  Massstabe  =  i/5 
natürlicher  Grösse. 

Der  die  Maschinenwelle  und  die  oscillirenden  Haupttheile  tragende 
Ständer  S  S  ist  auf  eine  einfache  Fundamentplatte  niedergeschraubt  und 
durch  Keile  in  üblicher  Weise  befestiget.  A  A  B  B  ist  die  oscillirende  Dop- 
pelhülle mit  dem,  im  Innern  derselben  relativ  gegen  diesen  Hauptkörper 
verschiebbaren ,  den  Treibkolben  D  enthaltenden  Cylinder  C  C. 

Der  in  den  Durchschnittsplänen  ersichtlich  gemachte  Raum  At  Ax  steht 
mit  dem  Einfallsrohre  A0 ,  der  Raum  ß,  Bx  mit  dem  Abflussrohre  /?0  in 
ununterbrochener  Verbindung. 

Von  dem  innern  Cylinder  C  C  mit  seinen  vier  ringförmigen  Oeffnungen 
c0  c0  auf  der  einen ,  c,  c,  auf  der  andern  Seite  des  Treibkolbens  D  führt 
der  hohlcylindrische  Aufsatz  C0  durch  die  Stopfbüchse  f0  nach  Aussen,  der  ent- 
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gegengesetzt  liegende  hohlcylindrische  Ansatz  C,  dringt  in  die  besonders  gebil- 
dete Stopfbüchse  fa  mit  zwei  Luftlöchern  und  ist  sofort  von  Aussen  unsichtbar. 
Der  gegen  die  Maschin enwellc  zugekehrte  Aufsatz  C0  enthält  auch  die 
Stopfbüchse  r/fl  für  die  Kolbenstange  d ,  welche  sich  auf  die  aus  der 
Zeichnung  deutlich  zu  ersehende  Weise  unmittelbar  an  den  Zapfen  der 
Kurbel  K  anschliesst,  wornach  sofort  auch  die  Kraftübertragung  auf  die 
Maschinenwelle  ermöglicht  erscheint.  Die  Bewegung  dieser  letzteren  wird 
sogleich  auch  zur  Steuerung  des  Cylinders  C  C  vermittelst  des  Excenter- 
Mechanismus,  dessen  Stange  bei  e  sich  an  den  cylindrischen  Aufsatz  Ca  (\ 
anschliesst ,  benützt. 

Hiernach  springt  das  Spiel  der  Maschine  von  selbst  in  die  Augen.  Das 
Kraftwasser  wird  durch  das  Einfallsrohr  A(]  der  Maschine  zu-,  durch  das 
Rohr  ß0  von  der  Maschine  abgeführt.  Bei  der  in  den  Plänen  gezeichneten 
Stellung  der  Maschine  tritt  das  Kraftwasser  durch  die  vier  ringförmigen 
Oeffnungen  cx  c{.  .  .  unter  den  Treibkolben ,  während  das  auf  der  entgegen- 
gesetzten Seite  desselben  befindliehe  Wasser  durch  die  vier  ähnlichen  Oeff- 
nungen c0  c0  ausserhalb  der  inneren  Hülse  A  A  dem  Unterwasser  zuströmt. 
Eine  Verschiebung  von  C  C  gegen  A  A  B  B  in  der  Art,  dass  die 
Oeffnungen  c,  c,  mit  den  Oeffnungen  6,  b{  in  Communication  treten,  ruft 
den  dem  früheren  entgegengesetzten  Antrieb  des  Kolbens  hervor,  bei 
welcher  Wechselbewegung  das  Schwungrad  G  einen  wichtigen  Theil  seiner 
Dienstleistung  verrichtet. 

Die  Abdichtungen  des  Kolbens  und  inneren  Cylinders,  die  Schmierung 
und  Reinhaltung,  die  Anbringung  der  Stöpsel^...,  sowie  überhaupt  die 
constructive  Einrichtung  der  Details  ist  mit  Ueberlegung  und  Fachkenntniss 
durchgeführt. 

Die  Breite  (10mm)  der  Deckungsflächen  für  die  Ein-  und  Ausströmungs- 
öftnungen  des  Wassers  sind  mit  der  Breite  der  letzteren  genau  gleichgehalten. 

Der  Cylinderkörper  C  C  ist  stets  vom  Wasser  umgeben,  in  welchem 
ringsum  dieselbe  Pressung  herrscht,  Der  Druck  dieses  Körpers  auf  seine 
Lagerungsflächen  wird  also  seinem  Gewichte  gleich,  weniger  dem  Auftriebe, 
den  er  von  Seite  des  ihn  umgebenden  Wassers  erfährt.  Dieser  günstige 
Umstand  vermindert  die  Reibungswiderstände  bei  seiner  Bewegung.  Anderer- 
seits dürfte  aber  wohl  durch  diesen  Wasserdruck  selbst  ein  kleines  Spiel 
zwischen  den  Abschlussflächen  und  dadurch  auch  ein  unvermeidlicher  Kraft- 
wasserverlust entstehen.  Dieser  Verlust  und  die  aus  der  Unzusammendrück- 
barkeit  des  Wassers  hervorgehenden  Schwierigkeiten  bei  dem  Wechsel  der 
Steuerung,  gegen  welche  durch  keines  der  neuen  Mittel  vorgesorgt  ist,  sind 
die  schwachen  Seiten  der  Construction. 

Die  in  der  Zeichnung  angedeuteten  beiden  Kreise  R  und  Rt ,  sind  die 
Theilkreise  des  Räderpaares ,  durch  welche  die  Bewegung  auf  die  eigentliche 
Bohrmaschine  (perforateur)  von  Herrn  Leschot  übertragen  wird. 


IV 


Karl  Jenny.  lol 


Es  ist  hier  ihr  Verhältnis*  — -  =  1  gewählt 

Bei  der  festliegenden  der  ausgestellt  gewesenen  Maschinen  von  Perret 
geschieht  die  Bewegungsübertragung  auf  den  perforateur  ä  rotation  des  Herrn 
de  la  Cloche  mit  zwei  Kegelräderpaaren. 

Statt  einem  sind  zwei  gleiche,  zu  beiden  Seiten  der  Kurbel  symmetrisch 
liegende  Schwungräder  angebracht. 

Zur  Beurtheilung  der  Kraftentwicklung  der  PERRE-r'schen  Maschinen 
und  ihrer  Leistungsfähigheit  dient  Folgendes : 

Nennt  man 

0  die  Aufschlagwassermenge  in  Kubikmeter  pro  Secunde , 

//  das  wirksame  Gefälle  in  Meter, 

En  den  absoluten  Effect  der  disponiblen  Wasserkraft , 

Se  die  Summe  der  Effectverluste-  dieser  Maschine , 

En  ihre  Nutzleistung  in  Kilogrammeter, 

rt  deren  Wirkungsgrad;  so  ist 

Ea  =  1000  Q  II 
En  =  1000  Q  H  —  Ss 

und  also 

En  2W 

Ea  Ea 

Bezeichnet  noch    v   die  mittlere  Kolbengeschwindigkeit ,   so    lässt    sich 

das  Glied  der  sogenannten  relativen  Effectverluste  —  auch  unter  der  Form 

geben 

Se 

—  =  a  4-  b  vK 

wo  a  und  b   gewisse,    von   der  Construetionsweise    und    dem  Zustande    der 
Maschine  abhängige  Constanten  vorstellen. 

Wir  haben  daher  auch  den  Wirkungsgrad 

■f)  =  1  —  a  —  b  «3. 

Derselbe  nimmt  sonach,  wie  ersichtlich,  ab,  wenn  v  zunimmt.  Nach 
mehreren  mit  den  PERRET'schen  Maschinen  angestellten  Versuchen  variirt  der 
Wirkungsgrad  r>  zwischen  0*42  bis  0-78. 

Bei  der  hier  auf  Tafel  XIII  in  i/5  natürlicher  Grösse  dargestellten 
Maschine  ist 

der  Durchmesser  des  Treibkolbens    =      55mm, 

dessen  Schub =   120m,n, 

passende  Geschwindigkeit  des  Kolbens  pro  Secunde =    800in'". 

entsprechende  Umdrehungszahl  der  Kurbelwelle  und  des  Schwung- 
rades   =   200' 

Durchmesser  des  letzteren =  600""", 

Classe  LIII.  H 
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Gewicht  desselben =   34  Kilo, 

Gewicht  der  Maschine,   deren  Theile  grossentheils  ans  Bronze  .  =   56  Kilo, 

Totalgewicht  der  Maschine =  90  Kilo. 

Nimmt  man  das  Gefälle  ....//  =  100m 

und  hei  obiger  Kolbengeschwindigkeit,   die  Wasserverluste  unberücksichtigt 

lassend, 

die  Aufschlagwassermenge  1-9  Liter  und  den  Wirkungsgrad 

o  =  0-60 

so  erhält  man  für  die  obige  Maschine 

En  =  0.60.1,9.100  =  114,0  Metroliter 

oder  den  Nutzeffect  in  Pferdekräften 

114,0 
jV„  _   _  _  x.52. 

Für  den  per forateur  sind  die  zwei.Räderübersetzungen  von  der  Zwischen- 
welle auf  das  Schraubenmutterrad  und  die  Bohrspindel  beziehungsweise 

41  1 

—  und  — , 

79  2' 

die  Gewindesteigung  der  Bohrspindel  3mm, 

dies  gibt  ein  Vorschreiten  des  Werkzeuges  bei  einer  Umdrehung  des  obigen 

Motors 

41         1\ 

--YJ  3  =0-057, 

daher  bei  200  Umdrehungen  pro  Minute 

200  X  0.057  =  ll«— 4. 
Man  braucht  also  um  500—  vorzudringen  oder  ein  Loch  von  '/a  Meter 
Tiefe  zu  bohren 

500 

— —  =  43.86  =  43'    51". 
11.4 

R 

Nimmt  man  aber  die  Uebersetzung   —  nicht  =  1  sondern 

Ri 
R  56 

~Rt   =  46' 
so  wird  die  nöthige  Zeit  zum  Bohren  eines  ebenso  tiefen  Loches  31'  33"  sein. 

A.  COQUE'S  WASSERSÄULENMASCHINE. 

Eine   ebenfalls     doppelt   wirkende   Wassersäulenmaschine    (machine  ä 
colonne  (Veau)  von  ganz  kleinen  Dimensionen : 
der  Durchmesser  des  Treibcylinders  betrug  nur  .  .  .  .  =      31mm  (kaum  5/V'), 

Kolbenschub =    162mm  • 

stellte  Herr  A.  CoyuE,   Constructeur  in  Paris,   aus. 
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Dieser  Motor  ist  allerdings  zu  klein,  um  als  solcher  ein  erhöhtes 
Interesse  für  sich  zu  gewinnen ;  allein  er  enthält  eine  eigenthümliche  Ein- 
richtung, um  den  sogenanten  hydraulischen  Widder  hei  der  Wechselbewegung 
des  Kolbens  hintanzuhalten ,  die  uns  nicht  werthlos  erscheint. 

Die  Maschine  ist  liegend  angeordnet;  das  einfallende  Kraftwasser  wird 
durch  einen,  oberhalb  des  Cylinders  angebrachten  Schieber  abwechselnd  zu 
den  beiden  Seiten  des  Kolbens  geleitet,  das  thätig  gewesene  Wasser  durch 
zwei  Ventile,  die  unterhalb  des  Cylinders  angebracht  sind,  abgelassen.  Die 
rechtzeitige  Bewegung  dieser  Steuertheile  geschieht,  wie  aus  der  neben- 
stehenden Skizze  Fig.  73  zu  ersehen,  durch  Kamme  'und  Rahmen,   und  ins- 


Fig.  73.   Disposition  der  Wassersäulen-Maschine  von  A.  C  oque. 


besondere  die  Bewegungsübertragung  auf  die  Ventile  vermittelst  eines  doppelten 
Winkelhebels,  in  der  Art,  dass  die  Eröffnung  derselben  abwechselnd  durch 
Empordrücken  eines  oder  des  anderen  Armes  dieses  letzteren  geschieht.  Bei 
der  Wechselbewegung  des  Kolbens  wird  das  auf  der  Seite  der  neuen  Ein- 
strömung befindliche  Ventil  frei  gelassen  und  es  findet  im  Momente  vor  Beginn 
der  neuen  Einströmung  ein  kleines  Ansaugen  von  Luft  durch  dieses  Ventil 
statt.  Die  weitere  Einrichtung  und  Wirkungsweise  bei  diesem  Motor  ist  aus 
der  beigegebenen  Skizze  ohnehin  klar  zu  entnehmen. 

Setzen  wir,  um  eine  Beurtheilung  der  Kraftentwicklung  der  in  Betracht 
stehenden  Maschine  zu  ermöglichen,  hier  passend  ein  Gefälle  von  12m,   eine 

11  * 
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Kraftwassermenge    pro   Secundc    von    </„   Liter,    und    auf    sachverständig 
abgeführte,  der   .Jurv   mitgetheilte  Versuchsreihen  aus   stützend,   den   Wir- 
kungsgrad =  0-64  voraus,  so  haben  wir  denNutzeffect  dieses  kleinen  Motors 
Eh  =  o-64.  >/v  12  =    1-92  Metroliter 

wobei,   wie  man  leicht  findet 

60 

,.  __  =*  53-8 

"  _  0,7854.  oTsT^.   2.1,62.4 
oder  circa  50  Umdrehungen  der  Kurbel  pro  Minute    gemacht  werden.   Obige 
Effectsgrösse  ist  ungefähr  äquivalent  mit  «/4  der  Leistung,  welche  ein  Mann 
an  einer  Kurbel  drehend,  während  längerer  Zeit  verrichten  könnte. 

Wenn  das  zur  Verfügung  stehende  Kraftwasser  nicht  hinreicht,  so 
schlägt  HerrCoouE  vor,  es  durch  eine  grössere  Menge  solch  angesaugter 
Luft  zu  ersetzen,  als  nach  dem  oben  Gesagten  zur  Vermeidung  des 
hydraulischen  Widders  nöthig  erscheint.  Letztere  Luftmenge  erhielte  man  mit 
Hilfe  einer  zweiten  Kamme  oder  eines  Conoides  mit  veränderbarer  Excen- 
tricität,  welches  allein  nur  die  Regelung  der  Einströmung  übernähme.  Der 
so  eingerichtete  Motor  würde  hiernach  durch  Wasserdruck  und  Expansion 
der  comprimirten  Luft  wirken  und  wäre  eine  Art  hydrostatischer  Lultexpan- 
sions-Maschine. 
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Bericht  von  Herrn  JOH.  FRIEDR.  RADINGER,  Adjunct  für  Maschinenbau 

AM   K.   K.   POLYTECHNISCHEN  INSTITUTE   IN    WlEN. 


Im  Ausstellungspalaste  und  den  Annexen  befanden  sich  circa  280  fixe 
und  locomobile  Dampfmaschinen.  Hierbei  sind  die  Locomotiv-  und  Schiffs- 
maschinen, Speisepumpen,  ferner  alle  jene  Maschinen  nicht  mit  in  Betracht 
o-ezogen,  bei  welchen  eine  Rundbewegung  nicht  vorkommt. 

Bezüglich  der  Regulatoren  stellt  sich  bei  den  erwähnten  Dampf- 
maschinen nahezu  folgendes  Verhältniss  heraus : 

65  Maschinen,  das  sind  23  %  hatten  keinen  Regulator; 
136  r       B      49  °/0  waren  mit  Watt's  Regulator  versehen; 

79  n       v      28  °/0  besass Regulatoren  anderer  Construction. 


1.  DIE  MASCHINEN  OHNE  REGULATOR. 

Jene  Maschinen,  welche  unter  der  ununterbrochenen  Aufsicht  und  Leitung 
eines  Wärters  stehen,  und  solche,  bei  welchen  die  zu  leistende  Arbeit  immer 
gleich  ist  und  keiner  Schwankung  unterliegt,  erhalten  in  der  Regel  keinen 
Regulator.  Von  den,  in  der  Ausstellung  befindlichen  Dampfmaschinen  gehörten 
folgende  in  diese  Kategorie : 

8  Walzwerks-  und  Fördermaschinen, 
12  Dampfkrahne  und  Dampfwinden, 

4  Dampffeuerspritzen, 

5  Strassenlocomobilen, 

18  Maschinen  zum  directen  Antrieb  von  Arbeitsmaschinen  (Centri- 

fugen,  Blechscheeren  etc.), 
14  Dampfpumpen  und  Gebläse , 
4  Locomobilen  zu  speciellen  Zwecken. 
Ferner  entbehrten  einige  neue,  nur  das  System  vorführende,  rotirende  und 
andere  Dampfmaschinen  des  Regulators,  welcher  aber   bei   normaler  Aus- 
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führung  beigegeben  würde,  so  z.  B.  die  rotirende  Maschine  von  Behrens  in 
New- York,  die  Different. -Rotations-Maschine  von  Thomson  in  Edinburg  und 
die  rotirende  Maschine  von  Mollard  in  Luneville. 

2.  DIE  MASCHINEN  MIT  WATTS  REGULATOR. 

Bei  denjenigen  Dampfmaschinen,  welche  mit  Regulatoren  versehen 
werden ,  ist  der  einfache  Watt'scIic  Regulator  noch  immer  der  beliebteste, 
und  zwei  Drittheile  (140  von  210)  sämmtlicher  auf  der  Ausstellung  vorge- 
führter Regulatoren  waren  nach  diesem  ursprünglichen  Principe  construirt. 

Davon  entfielen :  53  auf  fixe  Maschinen , 

82  auf  locomobile  Maschinen, 
5  auf  Modelle  von  Regulirvorriehtungen. 

Die  Vortheile  dieses  Regulators  (Einfachheit  und  Billigkeit)  und  die 
Unvollkommenheiten,  deren  grösste  darin  besteht,  dass  es  bei  demselben  nur 
Eine  Gleichgewichtslage  für  jede  Umdrehungs-Geschwindigkeit  gibt,  wodurch 
der  Regulator  bei  geändertem  Arbeitswiderstand  die  Drossel  und  daher  den 
Gang  der  Maschine  nicht  ruhig  hält,  sind  zu  bekannt,  um  hier  einer  Begrün- 
dung zu  bedürfen. 

Letzterem  Umstände  wird ,  wo  es  nöthig  ist,  wohl  dadurch  begegnet, 
dass  man  das  Stellzeug  der  Einströmung  nicht  direct  mit  dem  Regulator  ver- 
bindet, sondern  denselben  nur  benutzt,  um  die  Kuppelung  einer  Transmission 
an  das  Stellzeug  zu  besorgen,  welche  direct  von  der  Maschine  bewegt  wird. 
Wir  werden  später  unter  der  Besprechung  der  „Einwirkung'des  Regulators 
auf  die  Maschine"  auf  die  Vorrichtungen  dieser  Art  zurück  kommen. 

Wo  es  sich  darum  handelt,  der  Maschine  eine  gleichbleibende  Umdre- 
hungszahl bei  stark  wechselndem  AYiderstande  durch  einen  selbsttätigen 
Mechanismus  zu  erhalten,  genügt  es  in  keinem  Falle,  Watt's  Regulator 
unmittelbar  mit  der  Einströmungsregulirung  zu  verbinden ;  in  vielen  Fällen 
jedoch  ist  der  Zweck  desselben  nur  der:  bei  allfälligen  Brüchen,  Abfallen 
des  Riemens  und  ähnlichen  plötzlichen  Widerstandsverringerungen  eine,  ins 
Gefährliche  steigende  Beschleunigung  der  Maschine  zu  verhüten,  und 
dadurch  Brüchen  in  der  Maschine  selbst  und  dem  Fallen  der  Dampfspannung 
vorzubeugen. 

Solcher  Art  sind  fast  ausschliesslich  die  Apparate  bei  den  Locomobilen. 
Sic  verdienen  kaum  mein-  den  Namen  Regulator;  denn  die  geringe  Masse  der 
Kugeln  und  die  Kürze  ihrer  Pendelarme  machen  sie  innerhalb  ziemlich  weiter 
Grenzen  der  Geschwindigkeitsänderaag  unempfindlich.  Ist  jedoch  bloss  die 
obige  Vorsicht  bezweckt,  so  wird  derselben  mit  dem  AYArr'schen  Regulator 
auf  die  einfachste  und  billigste  Weise  Genüge  gethan  und  von  den  114  aus- 
gestellten Locomobilen  erschienen  80  mit  demselben  versehen. 
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3.  MASCHINEN  MIT  REGULATOREN  ANDERER  CONSTRUCTION. 

Die  ungenügende  Leistung  des  WATT'schen  Regulators  wird  am  besten 
durch  die  Mühe  charakterisirt,  welche  auf  die  Erfindung  von  besseren  Regu- 
lator-Constructionen  verwendet  wurde  und  wird.  Ebenso  wie  der  WATT'sche 
sind  der  parabolische  Regulator  (mit  Leitschienen) ,  der  pseudoparabolische 
(mit  gekreuzten  Stangen)  und  der  PoRTER'sche  Regulator  (mit  belasteter 
Hülse)  wohl  bekannt. 

Der  parabolische  Regulator.  —  Bei  diesem  sollen  die  Kugeln  in  der, 
bei  irgend  einer  Geschwindigkeit  eingenommenen  Höhe  verbleiben  können, 
wenn  die  normale  Tourenzahl  wieder  erreicht  ist.  Man  nennt  bekanntlich 
solche  Regulatoren  astatische.  Die  Constructionsdrücke  der  Kugeln  gegen 
die  Leitschienen  bringen  jedoch  durch  ihre  gleitenden  Reibungswiderstände 
eine  schwere  Beweglichkeit  und  Unverlässigkeit  in  den  Apparat,  so  dass 
man  denselben  nur  selten  anwendet,  ja  sich  öfter  genöthigt  sah,  bestehende 
Parabel-Regulatoren  in  gewöhnliche  umzuwandeln. 

In  der  Ausstellung  waren  nur  zwei  solcher  Regulatoren  zu  finden,  und 
zwar  einer  (Fiy.  i)  als  Modell  von  Barriquard  &  Boussard  in  Paris  und  der 
andere  (Fig.  2)  an  einer  Locomobile  von  Chevalier  in  Lyon.  Bei  beiden  sind 
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die  Kugeln,  abweichend  von  den  älteren  Coiistructionen,  in  der  Spur  des 
Schwerpunktes  geführt,  wodurch  die  Einfachheit,  die  sichere  Führung  und 
die  Gefälligkeit  der  Form  gewinnt  *). 

Der  Regulator  mit.  gekreuzten  Stangen  ist,  innerhalb  engerer  Grenzen, 
gleich  dem  parabolischen,  welchen  er  ersetzen  soll,  astatisch,  besitzt  alter  vor 
demselben  den  Vortheil,  nicht  gleitende,  sondern  durchwegs  nur  Zapfen- 
reibung zu  haben. 

Dadurch  wird  die  Empfindlichkeit  uud  sichere  Wirkung  des  Apparates 
erhöht,  und  wenn  auch  die  Arme  der  Kreuzung  wegen  geschlitzt  oder 
gekröpft  sein  müssen,  so  ist  er  doch  nur  wenig  complicirter  und  theuerer  als 
der  einlache  WArr'sche  Regulator.  Und  wenn  man  bedenkt,  dass  er,  als 
astatischer  Regulator,  die  directe  Anhängung  des  Stellzeuges  erlaubt,  so 
erklären  diese  Vortheile  seine  verhältnissmässig  häufige  Anwendung,  insbe- 
sondere bei  grossen  Maschinen. 

In  der  Ausstellung  war  er  von  7  Ausstellern  bei  folgenden  12  Maschinen 
augewendet**). 

1.  Von  H.  D.  Schmid  in  Wien,  bei  einer  40pferdigen  Woolf  sehen  Maschine; 
2.  Dingler  in  Zweibrücken,  -24pferd.  Maschine  (Fig.  18) ;  3.  Bochumer  Eisen- 
hütte, Spfoid.  Maschine;  4.  Leclerc  in  Paris,  4-  und  I2plbrd.  Locomobile; 
.").  L.  C.  Carrels  in  Gent,  lOOpf.  gekuppelte  Woolf-Maschine ;  6.  Farcot  &  Söhne 
in  Paris  (Fig.  19J,  bei  5  Maschinen,  eine  zu  120,  drei  zu  50  und  eine  zu  -2ö  Pferde- 
stärken; 7.  H.  Tilkin  in  Lüttich,  lupferd.  Locomobile. 

Die  Lage  der   Aufhängepunkte  wird  bekanntlich  derart  gefunden,  dass 

g 
man  die,  der  Umdrehungszahl  entsprechende  Parabel  (Parameter  =    — ,  wenn 

w  die  Winkelgeschwindigkeit  bedeutet)  construirt,  und  den  Mittelpunkt  jenes 
Kreisbogens  aufsucht,  welcher  den  Parabelbogen  innerhalb  der  benothigten 
Länge  am  entsprechendsten  ersetzt  j  oder  dadurch,  dass  man  die  zwei  Grenz- 
Winkellagen  annimmt,  und  den  Mittelpunkt  eines  Kreises  rechnet,  welcher  die 
beiden  angenommenen  Lagen  passirt,  wodurch  jedoch  nur  ein  roheres  Ersetzen 
der  Parabel  möglich  wird.  So  bekannt  uud  leicht  diese  Bestimmungen  auch 
sind,  so  können  wir  doch  hier  die  Bemerkung  nicht  unterdrücken,  dass  wo- 
bei manchen  Maschinen  den  Eindruck  erhielten,  als  ob  die  Lage  der  Aufhänge- 
punkte, welche  selbstverständlich  von  den  Umdrehungszahlen  abhängen, 
nicht  durch  richtige  Con3truction,  sondern  nur  nach  einem,  auf  unklare 
Anschauungen  basirten  Gefühle  angenommen  wurde,  welche  die,  dann  noth- 
wendig  resultirenden  schlechten  Wirkungen  und  die  Ursache  erklärt,   warum 


*)  Sämmtliche  Zeichnungen,  ausgenommen  Fig.  IS,  sind  in  gleichem  Massstabe:  l/i0  natür- 
[icher  Grösse  gehalten  und  in  Centimelern  cotirt.  Die  Goten  sind  mit  dein  Massstabe  aufgenommen  ; 
alle  ni  cht  cotirten  Dimensionen  sind  nach  Aiigenniass-Üro  q  ui  s  wiedergegeben.  Aiim.  d.  lierichterst. 

**)  Dem  ausdrücklichen  Begehren  des  Herrn  Berichterstatters  entsprechend,  haben  wir  die  nicht 
ganz  dem  Programme  dieses  Werkes  angemessenen  Aufzahlungen  an  dieser  und  mehreren  folgenden 
.Stellen  unverändert  zum  Abdrucke  gebracht.  Anm.  d.  Red. 
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dieser  Regulator  nicht  noch  häufiger  angewendet  wird.  Es  war  uns  jedoch 
bei  der  Schwierigkeit  der  Massstabs- Aufnahmen  nicht  möglich ,  näher  darauf 
einzugehen. 

Der  Porter'sche  Regulator  erfreut  sich  einer  grossen  Beliebtheit.  Es 
waren  von  16  Ausstellern  26  Maschinen  damit  versehen  und  zwar: 

1.  G.  Sigl  in  Wien,  60pferd.  Balancier-Maschine  Woolf ;  2.  Fossey  in  Lesarte, 
12pferd.  (Fig.  23);  3.  Ecole  imperiale  in  Moskau,  12pf.;  4.  Güppy  &  Comp,  in 
Neapel,  30pf.  ;  5.  Pillener's  rotirende  Maschine  (Modell);  6.  Whitworth  in  Man- 
chester, 3  Stück  bei  Allen's  Dampfmaschinen  (Fig.  27),  eine  von  40  Pferde- 
stärken; 7.  J.  F.  Cail  in  Paris,  4  Maschinen,  worunter  eine  Fördermaschine  zu 
60  Pferdestärken  und  eine  I2pferd.  Locomobile;  8.  G.  Gerard  in  Vierzon,  7  Loco- 
mobile  von  3— 10  Pferdestärken ;  9.  A.  de  Coster  in  Paris,  50pferd.  Maschine; 
10.  J.  D.  Houget  &  Ch.  Teston  in  Verviers,  40pferd.  Maschine;  11.  Demeuse 
&  Houget  in  Aachen,  50  Pferclest.  ;  12.  Cail  &  Halot  in  Brüssel,  4pfer.  Loco- 
mobile; 13.  Weber  in  Berlin,  ßpferd.  Locomobile;  14.  Geb.  Sulzer  in  Wintertbur, 
.'iOpferd.  Maschine  (Fig.  24) ;  15.  Bollinder  in  Stockholm,  Spferd.  Locomobile; 
16.  Shaw's  Heissluftmaschine. 

Dieser  Regulator  zeichnet  sich  bei  kleinen  Massen  durch  grosse  Empfind- 
lichkeit aus.  Er  ist  bei  gleicher  Grösse  leicht  für  verschiedene  Geschwindig- 
keiten durch  Aenderung  des  Belastungs-Gewichtes  regulirbar,  was  nicht  nur 
den  Constructeur  der  Mühe  erneuerter  Rechnungen  überhebt  und  das  Rich- 
tigstellen erleichtert,  sondern  auch  eine  vorräthige  Herstellung  in  grösserer 
Anzahl  und  nach  gleichem  Modelle  erlaubt.    Es  ist  nämlich 

,      9     p+Q 

w*  =  — 


a      P  cos  a 

wobei  a  die  Armlänge  und  a  dessen  normale  Neigung  zur  Verticalen,    P  das 
Gewicht  einer  Kugel  und  Q  das  der  Belastung  bedeutet. 

Porter's  Regulator  ist  wohl,  wie  man  sieht,  ein  statischer,  d.  h.  ein 
solcher,  welcher  nur  Eine  Gleichgewichtslage  hat  (weil  w  von  dem  Winkel  a 
abhängt),  und  sollte  als  solcher  nur  indirect  mit  dem  Stellzeug  verbunden 
werden.  Doch  aus  Gründen,  welche  wir  unter:  „Einwirkung  des  Regulators 
auf  die  Maschine"  betrachten  wollen,  ist  oft  (der  Einfachheit  halber)  nicht 
nur  diese  Rücksicht  ausser  Acht  gelassen,  sondern  auch  die  Dimensionsgebung 
zeigt  gerade  bei  diesem  Regulator  und  besonders  häufig  bei  französischen 
Ausstellern  ein  geringes  Ausbeuten  der  Vortheile  dieser  Anordnung.  Ist 
nämlich  P  das  Gewicht  einer  Kugel  und  Q  das  Belastungsgewicht,  so 
hängt  bekanntlich  die  Empfindlichkeit  des  Apparates  mit  von  der  Summe 
(P  -f  Q)  ab.  Es  ist  nämlich : 

m;2  n*  P  -j-  Q 

^z  =  ^  —  p  4-  Q  +  R 

wobei  n,  die  Zahl  jener  Umdrehungen,  bei  welcher  die  Kugeln  ihre  Bewegung 
beginnen,  und  R  den  auf  die  Hülse  reducirten  Reibungswiderstand  des  ganzen 
Gestänges  bedeutet. 
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Fig.   8. 


Es  ist  nun  für  die  Empfindlichkeit  allerdings  gleichgiltig,    wie  man  die 
.Müssen  in  Kugel  und  Belastung  vertheilt,  heim  WuTSC-hen  Regulator  ist  das 
,   ,    ,  Gewicht   (P  -f  Q)  sogar  in  der  Kugel  con- 

centrirt.  Das  Gesammtgewicht  ist  dort  [2  (P 
-\-  Q)];  bei  Porters  Regulator  ist  es  aber 
nur  [2  P  -{-  Q],  Man  wird  also  vorteilhaft 
die  Kugeln  \P)  klein  und  die  Belastung 
(Q)  gross  machen,  denn  man  spart  dieses 
Gewicht  einmal  gegenüber  dem  gleichwer- 
tigen gewöhnlichen  Regulator. 

Bei  guten  Constructionen  findet  man 
dies  in  hohem  Masse  berücksichtigt.  Bei  der 
Maschine  der  Gkbridkr  Sülze*  in  Winter- 
thur  hat  jede  Regulatorkugel  (Fig.  24)  Om08 
Durchmesser,  das  vasenförmige  Belastungs- 
gewicht jedoch  0-'"20  grössten  Durchmesser, 
bei  Om40  Hohe.  Witworth's  in  Manchester 
(Allen-)  Maschine  zeigt  Om06  Kugeldurch- 
messer  (Fig.  27)  bei  0-'"22  grösstem  Durch- 
messer der  birnförmigen  Belastung.  Dagegen  gibt  Gerard  in  Vierzon  bei 
Ora08  Kugeldurchmesser  Om12  Durchmesser  der  kugelförmigen  Belastung 
(Fig.  3)  und  bei  einigen  andern  erscheint  das  Belastungsgewicht  in  noch 
höherem  Masse  nur  als  eine  schüchterne  Beigabc  zu  einem  entschiedenen 
WATT'schen  Regulator. 

Der  Feder-Regulator  ist  für  schwache  Maschinen  einer  der  einfachsten 
und  besten  Regulatoren ,    welcher  von  8  Ausstellern  bei   15  Maschinen  (mit 

einer  einzigen  Ausnahme 
nur  Locomobilen)  angewen- 
det wurde.  Und  zwar  von: 
1.  Der  Fabrik  in  Massa- 
rellos  in  Portugal,  Spferd. 
Maschine  (Fig.  4)  ;  2.  Beh- 
kens  in  New -York,  roti- 
rende  Maschine;  3.  Ramsow 
&  Sims  in  Ipswich,  5  Loco- 
mobilen 4.Barrows  &  Car- 
michael  in  Banbury,  Loco- 
niobile; 5.  Bocrdon  inParis, 
50pferd.  zweicylindrige  Maschine;  6.  G.  H.  Ozock  in  Paris,  Loconiobile;  7.  Breval 
in  Paris,  stehende  Loconiobile;  8.  Roucher  in  Paris,  2  Locomobilen  von  3  und  8 
Pferdestärken-,  9.  Belleville  in  Paris,  Locoraobile  (Fig.  31)  ;  10.  P.  Alzaret  in 
Paris,  Loconiobile-,  11.  Maschinenfabrik  in  Darmstadt,  Loconiobile. 

Durch  seine  Construction  ist  er  nicht  an  die  Vertical-Lage  gebunden  und 
erscheint  auch  an  vier  Locomobilen  mit  horizontaler  Drehaxe  wie  in  Fig.  4 
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Fig.    I. 
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und  Fig.  3i.  Er  ist  immer  mit  dem  Stellzeug  direct  verbunden,  was  sehr 
wohl  erlaubt  ist,  indem  er  vollkommen  astatisch  gemacht  werden  kann,  wie 
aus  folgender  Untersuchung  hervorgeht  *). 

Es  sei  (Fig.  5): 

F  die  Grösse  der  Fliehkraft  bei 
w  der  Winkelgeschwindigkeit, 
P  das  Gewicht  einer  Kugel, 
S  die  Federspannung, 
L  ihre  normale  Länge  (im  ungespann- 
ten Zustande), 

d  ihre  Verkürzung  bei  der  Lage, 
a  dem  Winkel   der  Kugelstangen  von 
der  Länge  a. 

Die  Componenten  st  und  s2  der  Feder- 
spannung auf  dem  Kugelmittelpunkt  sind : 
*i   =  */■  S         sz  =  i/,  S  tg  a 
Es  herrscht  Gleichgewicht,    wenn  der 
Gleichung 
r>\  [F  —  s2]  a  cos  a  =  [P  -\-  s,]  a  sin  a 

Genüge  gethan  wird. 

Setzt  man  für  F,  s  und  sz  die  Werthe, 
so  erhält  man  nach  den  entsprechenden 
Reductionen : 


F-* 


S  =  —  t«ä  a.  cos  a  —  P 
ff 
Nehmen  wir  an,  die  Feder  sei  so  justirt,  dass  sie  ungespannt  wäre, 
wenn  die  Kugeln  in  die  Drehaxe  fallen  würden,   d.  h.  die  Arme  gestreckt 
wären ,  so  ist  in  der  gegenwärtigen  Lage  die  Verkürzung  der  Feder  offenbar 

3  =  2  a  —  2  ö  cos  a 
voraus  («  cos  a)  berechnet  und  in  Gleichung  1)  gesetzt,  die  neue  Gleichung  gibt: 

*_£..(._:»)_, 2) 

Zwischen  Spannung  und  Verkürzung  der  Feder  herrscht  aber  (innerhalb 
der  vorausgesetzten  Elasticitätsgrenze)  das  Gesetz : 

S  =  S~ 3) 


*)  Hier  wie  bei  den  folgenden  Untersuchungen  ist  angenommen,  dass  Kugel-  und  Hülsenarme 
gleicher  Lange  und  die  Kugeln  im  Verbindungspunkte  angebracht  sind.  Für  eine  andere  Anordnung 
ist  die  Reduction  der  Massen  und  Gewichte  nach  dem  statischen  Gesetze  vorzunehmen.  Die  Masse 
der  Arme  ergänzt  auf  bekaunte  Weise  die  Masse  der  Kugeln,  und  ist  hier  nicht  weiter  berücksichtigt. 
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wenn  E  der  Elasticitätsmodul  der  Feder  von  der  ursprünglichen  Länge  L,  also 

eine  (Konstante  bedeutet. 
L 

Die  Gleichung  2)  lässt  sich  noch,  w  als  eonstant  vorausgesetzt,  schreiben: 

S  =  Cd  -f  C, 2 ') 

l  />    , 

wenn  man  „  .  setzt. 


)c,  =  [-«,.*  -p] 


Die  Gleichung  2')  genügt  aber  nur  dann  der  Natur  der  Fcderspannung, 

wenn  C  =  —  / 4) 

L 

und  Ci   =  o )  ist. 

Dann  ergibt  sich  aus  der  (Koexistenz  von  2')  und  4).  .  .  .w"  —  *     ....  5) 

a 

und  E  = 

2     « 

den   Elasticitätsmodul    der   Feder,    welcher    durch    einen    Versuch    erprobt 

werden  muss,  wenn  man  eine  bestimmte  Länge  der  Feder  annehmen  will, 

oder  L,   wenn  man  eine  vorhandene   Feder  benützt.    Das  negative  Zeichen 

kommt  von  der  Beanspruchung  der  Feder  auf  Druck  statt  auf  Zug. 

reber  die  Empfindlichkeit  gibt  uns  folgende  Rechnung  Aufsehluss.    Es 

sei  +  R  der  Reibungswiderstand,  +  je  nach  dem  Auf-  oder  Abgehen,  welcher 

R 

in  denselben  Geraden  wie  S  wirkend,    die  Componenten  r,   =  —  und  ra   = 

/;/  a  auf  die  Kugeln  äussert.  Bei  der  Winkelgeschwindigkeit  w  herrscht  die 

,..  •  .                «x                              9   (p  +  s) 
Gleichung  aus  1)  w-  = ! - 

a    P  cos  a 

Nimmt   die   Winkelgeschwindigkeit  bis  w{    zu,    bis  zu  welcher  Grenze 

die  Reibungswiderstände   das  Spiel    der  Kugeln    hemmen,    so   herrscht   für 

diesen  Grenzwerth  die  Gleichung: 

g     P  +  S  ±  R 
u\  -  =  —  .  — 

a         P  cos  a 

Daher  ist  das  Mass  der  Empfindlichkeit  dieses  Regulators: 

w~  n2  P  -\-  S 

w^  ~~n^==  P  -f  S  ±  R 

wenn  n  und  n,  die  Umdrehungszahlen  bedeuten. 

Wir  sehen   daraus,   dass  der  Regulator  bei  schweren  Kugeln  und  stark 

gespannter  Feder   empfindlicher   ist,    als    ein    leicht    construirter,    weil    die 

»Summe  (P-j-  S)  die  Grösse  des  Reibungswiderstandes  mehr  überwiegt. 
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Der  Regulator  ist  aber  nicht  in  allen  Lagen  gleich  empfindlich,  denn 
S  die  Federspannung,  ist  veränderlich  und  vom  Winkel  a  nach  dem  Gesetz 
aus  S  =  Cd  abhängig 

S  =  P  (1—cosa). 

Dieser  Unterschied  in  der  Empfindlichkeit  ist  jedoch  nicht  gross.  Rechnet 
man  einen  Regulator  nach,  dessen  Kugeln  jede  5  Kil.  schwer  sind,  welcher 
eine  Feder  von  30m  und  Arme  von  Om20  Länge  hat,  und  nimmt  man  die 
normale  Umdrehungszahl  70  an,  so  ergibt  sich  bei  R=l  Kil.  Reibungs- 
widerstand auf  die  Hülse  reducirt,  bei  den  Schenkelneigungen  von  a  =  20 
und  a  =  40  Grade,  der  Beginn  des  Spieles  bei  76-2  und  75-1  Umdrehungen 
bei  steigender,  und  von  63-5  und  63-1  Umdrehungen  bei  fallender  Tendenz. 

So  richtig  und  elegant  die  Anordnung  dieses  Regulators  auch  sein  mag, 
so  müssen  wir  doch  bedenken,  dass  Mechanismen,  welche  das  richtige 
Spiel  von  Spiralfedern  voraussetzen,  leicht  Störungen  unterworfen  sind, 
welche  die  Verlässlichkeit  beeinträchtigen.  Ferner  muss  dieser  Regulator, 
wenn  er  vollkommen  astatisch  sein  soll,  für  jede  Umdrehungszahl  (nach 
Gleichung  5)  anders  hergestellt  werden;  verzichtet  man  aber  darauf,  dass 
der  Regulator  vollkommen  astatisch  ist,  so  kann  man  ihn  allerdings  durch 
Veränderung  der  Federspannung  S  für  verschiedene  Umdrehungsgeschwindig- 
keiten (nach  Gleichung  2)  einrichten.    Da  jedoch  nur  sehr   weiche  Federn 

angewendet  werden  können  [£=-•  —  ]  ist  er  für  starke  Maschinen  wenig 

geeignet,    während   für   kleine  Maschinen   kaum  ein  billigerer  Apparat  bei 
gleicher  Güte  hergestellt  werden  kann. 

Der  Faucault-Regulator  besteht  aus  zwei  Schwungkugeln,  welche  beim 
Oeffnen  oder  Schliessen  gezwungen  werden,  sich  in  radialer  Richtung  zur 
Drehaxe  zu  bewegen,  und  aus  zwei  Federn,  welche  senkrecht  zur  Drehaxe 
von  Kugel  zu  Kugel  gespannt  sind. 

In  einzelnen  Fällen  (besserer  Ausführung)  ist  jedoch  jede  Feder  nur 
einseitig  mit  einer  Kugel,  das  andere  Ende  jedoch  mit  einem  steifen  Arme 
verbunden,  welcher  mittelst  einer  Hülse  auf  der  Drehaxe  befestigt  ist.  Die 
geradlinige  radiale  Führung  erhalten  die  Schwungkugeln  durch  eine  einfache 
Lenkung,  wie  aus  der  nachstehenden  Skizze  (Fig.  6)  ersichtlich  ist.  Die 
Bewegung  wird  auf  das  Stellzeug  entweder  in  gewöhnlicher  Weise,  durch 
eine  Manchette  auf  der  Hülse,  übertragen,  oder  aber,  wie  bei  einigen 
grösseren  Ausführungen,  durch  folgende  Anordnung,  wodurch  der  Weg  der 
Manchette  bedeutend  vergrössert  und  der  Regulator  empfindlicher  gemacht 
wird:  Die  Regulator-Hülse  mit  der  Maschine  wird  nicht  cylindrisch  auf  der 
Spindel  geführt ,  sondern  bildet  eine  Mutter  (Fig.  6),  welche  in  die  Gänge 
einer   steilen,    im  Sinne   der  Drehrichtung  geschnittenen  Schraube  auf  der 
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Spindel  eingreift.  Aendert  nun  die  Maschine  ihre  Umdrehungszahl,  so  ändert 

sich  auch  die  der  Regulator-Spindel  mit  der  Schraube.    Die  Kugeln  haben 

,  aber  das  Bestreben,  ihre 

Geschwindigkeit  beizube- 
halten ,  und  die  Differenz 
der  Drehungen  bedingt 
eine  Verticalverschiebung 
des  ganzen  übrigen  Regu- 
lator-Gebäudes sammt  der 
Manchette  auf  der  Spindel 
im  richtigen  Sinne.  Da- 
durch wird,  bei  der  Steil- 
heit der  Schraube,  schon 
durch  geringe  Geschwin- 
digkeitsänderungen ein 
grosser  Weg  der  Man- 
chette und  des  Stellzeuges 
hervorgebracht ,  welcher 
durch  eine  Curve,  wie  in 
Fig.  7,  versinnlicht  wer- 
den kann.  Gleichgewicht 
herrscht  offenbar,  wenn  die  Flieh- 
kraft und  die  Federspannung 
gleicher  Grösse  sind.  Nehmen 
wir  die  gleichen  Bezeichnungen 
wie  früher,  so  ist  F  —  S 
Mwo  a  sin  a  ■=  S 
Soll  nun  vi  constant,  d.  h. 
der  Regulator  astatisch  sein,  so 
muss  die  Spannung  S  dem  sin  a 
proportional  sein.  Da  aber  die 
Spannung  der  Zusammendrückung 
proportional  ist,  so  kann  der 
Regulator  nur  dann  astatisch  werden,  wenn  die  Feder  so  justirt  wird,  dass 
sie  in  spannungslosen  Zustand  käme,  wenn  die  Kugel  in  die  Drehaxe  geführt 
würde.  Dies  ist  nun  allerdings  nur  bei  der  in  Fig.  6  gezeichneten  Anordnung 
mit  gesondertem  Arme  möglich  und  darum  nannten  wir  diese  Anordnung  die 
bessere.  Bei  geändeter  Umdrehungsgeschwindigkeit  kommt  der  Reibungs- 
widerstand R  (auf  die  Hülse  reducirt)  mit  in's  Spiel.    In  die  Richtung  der 

Federspannung  fällt  davon  die  Componente  r2   =  —  tg  a   wie  früher  und  die 
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Fig.   6. 


Höhe  der  Manchette 


Fig.    7. 


Lage  der  Kugeln  kann  eingehalten  werden  bis  zur  Grenze : 
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■      R 

Mwx*  a  sin  a   =   S  -f-  —  tg  a 

Daraus  folgt  für  das  Mass  der  Empfindlichkeit 
iv2  «-  S 

m>,2        n~x        S  -f-  R  tg  o. 
2 
Da  auch  hier  die  Federspannung  S  bei  den  verschiedenen  Lagen  der 
Kugeln  verschieden  ist,  so  ist  auch  dieser  Regulator  in  verschiedenen  Lagen 
verschieden  empfindlich,  was  aber  in  den  meisten  Fällen  ohne  Bedeutung  ist. 
Dass  bei  quergespannter  Feder   nur   durch   radiale  Kugel-Führung  ein 
astatischer  Regulator  möglich   ist,  erhellt    aus  Folgendem:    Nehmen  wir  an 
(Fig.  8)  0  sei  ein  in  der  positiven  oder  negativen  Höhe  b  von  der  Radialfeder 
entfernter  Drehpunkt Jdes  Systems,  so  gilt  die  Gleichgewichts-Gleichung : 
|  F 'b  -f  P.  r  =  S  b 

ukzt-L. -'+*-.-*-' +'i 

Ist  r  die  Ausdehnung   der  Feder 
und   soll   M  und   w   constant   sein,    so 
j       i"  entspricht  dies  der  Form: 

P  o4 1 s=cd+prT 

eine  Gleichung,  die  offenbar  nur  dann 
Fig.  8.  der    Eigenschaft    der    Federspannung 

(S  =  E  S  =  C.  9)  entspricht,  wenn  P  -    =    0,    d.  h.    b  =  oo  wird.     Dem 

L  b 

unendlich  weit  gelegenen  Drehpunkte  entspricht  aber  nur  die  geradlinige, 
die  Radialbewegung,  welche  durch  Führungslineale  oder  durch  eine  Lenkung 
erreicht  werden  kann.  Die  Lenkung  ermöglicht  eine  einfache  Mitnehmung  der 
Manchette  und  ist  auch  wegen  der  ausschliesslichen  Zapfenreibung  der 
Linealführung  vorzuziehen. 

Angewendet  war  dieser  Regulator  bei  folgenden  vier  Maschinen : 
1.  Geneigte  zweicylindringe  Maschine  von  H.  Flaud  in  Paris  zu  circa  50  Pferde- 
kraft; 

•2.  A.  Rocffet  aine  in  Paris,  50  Pferdekraft ; 

3.  Modell  von  Bariquand  in  Paris, 

4.  Behrendorf's  zweicylindrige  Schitfsmaschine. 

Der  Regulator  von  Pickering  (Fig.  9)  ist,  ähnlich  den  Vorhergehenden, 
durch  Verbindung  der  Schwungmasse  mit  Federn  geeignet,  direct  das  Stell- 
zeug zu  beeinflussen.  Er  besteht  aus  drei  Kugeln,  welche  sich  um  eine  hohle 
Spindel  drehen.  Statt  der  Arme  und  Charnieren  sind  Blattfedern  angebracht 
(jede  in  der  Fig.  aus  5  Stahlblechen  ä  50mm  breit  und  zusammen  5mm  stark. 
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bestellend),  welche  sich  beim  Auseinandergehen  der  Kugeln  biegen  müssen  und 
durch  die  geweckten  Widerstände  die  Kugeln  zurückzuführen  suchen. 

Durch  das  Auseinander- 
gehen der  Kugeln  wird  die  obere 
Hülse  niedergedrückt  (die  untere 
ist  fix).  Mit  ihr  ist  jedoch  eine 
dünne  Stange  verbunden,  welche 
durch  die  hohle  Regulator- 
Spindel  geführt  ist,  und  ohne 
Aveitere  Uebertragung  durch  eine 
Stopfbüchse  in  das  Gehäuse  des 
entlasteten  Einlass  Venfiles  tritt 
und  dasselbe  direct  hebt  oder 
senkt,  je  nachdem  die  Kugeln 
sich  schliessen  oder  öffnen. 

Dieser  Regulator  ist  nur 
annähernd  astatisch,  wie  fol- 
gende Betrachtung  zeigt: 

[Q  sei  die  Belastung  der 
Hülse  durch  den  allfälligen 
Dampfüberdruck  und  die  Eigen- 
gewichte, sonst  gelten  die  frü- 
heren Bezeichnungen]  (Fig.  10). 


Fig.    9. 


Nehmen  wir  an,  die  Federn  waren  im  Ruhe- 
stand in  gerader  Flucht,  so  beträgt  ihre  Abbic- 
gung  d  =  a  sin  a  und  der  geleistete  Wider- 
stand 5  hat  die  Form: 

^^____      S  =  Cr5*) 

STE 


F-* 


")    Für  Rechteckquerschniü-Federil  wäre     C  — 
des  Üurclisclinitts  T  =   '/13    bh»   bedeutet 


Fig.   /<>■ 


wobei     '/'  «Ins    TrätflH'itsiiionii'Di 
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Vernachlässigen   wir  vorläufig:   äie  Gewichte  P  und  Q  so  erhalten  wir  die 
Gleichung  für  das  Gleichgewicht  (F  =  S): 

i 


M  «ja  =  2C 


*  + 


d.  h.    der  Regulator   wird  astatisch,  wenn  b  =  o  wird,    denn  dann  wäre  die 
normale  Winkelgeschwindigkeit  w  unabhängig  von  der  Lage  der  Kugeln  (a). 
Dies   geht   aber   aus  constructiven  Gründen   nicht   an  und  man  muss   sich 
begnügen,  den  Abstand  b  so  klein  als  möglich  zu  machen. 
Mit  Berücksichtigung  der  Gewichte  P  und  Q  erhält  man 

P  +  Q 


2  C  — 

M  w «  = 


a  cos  a 


y+       b 

a  sin  (i. 
Für  die  Empfindlichkeit  findet  man,   auf  gleichem  Wege  wie  bei  den 
früheren  Regulatoren : 

w  2         «2  2  C  a.  cos  a  —   (P  -f  Q) 


wt  2  «,  2  2  C  a.  cos  a  —  (P  -f-  Q  ±  R) 
Wir  entnehmen  daraus,  dass  der  Regulator  desto  empfindlicher  sein 
wird,  je  grösser  C,  d.  h.  je  steifer  die  Federn  und  je  kleiner  P  und  Q,  die 
Gewichte  und  Belastungen  sind.  Um  aber  einen  grossen  Hülsenweg  und  doch 
grossen  Federwiderstand  zu  bekommen,  wurden  drei  Kugel-  mit  Feder- 
Systemen  angewendet. 

Es  waren  fünf  solcher  Regulatoren  und  ausschliesslich  von  Amerikanern 
in  der  Ausstellung ,  und  zwar  von  : 

1.  Andrews  &  Brothers  in  New-York,  bei  einer  lOpferd.  Antriebs-Maschine  für 
eine  Centrifugalpumpe;  2.  Behrens  in  New-York,  rotirende  Maschine;  3.  Hick 
in  New-York,  2  Stück  an  den  viercylindrigen  Maschinen  und  1  Modell. 

Das  Modell  von  Hick  (Fig.  9)  hat  die  eingeschriebenen  Dimensionen. 
Das  radiale  Spiel  der  Kugeln  kann  höchstens  6  Centimeter  betragen,  indem  es 
durch  Drahtgabeln  begrenzt  ist,  welche  mit  den  Schenkeln  in  die  Kugeln 
geschraubt  sind,  während  ihre  Biegung  die  Axe  umfasst.  Der  Ständer  des 
Regulators  ist  direct  an  den  Deckel  des  Ventilkastens  gegossen.  Das  Ventil 
selbst  ist  ein  glockenförmiger  Kolben  mit  Bohrungen  in  der  cylindrischen 
Wandung,  wodurch  es,   einmal  gehoben,  ziemlich  vollständig  entlastet  wird. 

Der  Ringregulator  (Fig.  11).  —  Zu  den  mit  Federn  versehenen  Regu- 
latoren gehört  noch  der  Ringregulator.  Ein  gusseiserner  Ring  ist  geneigt  über 
eine  hohle  Welle  gesteckt,  und  eine  Feder  ist  mittelst  Zahnstange  und 
Segment  mit  seiner  Axe  derart  verbunden,  dass  sie  ihn  nieder  zu  legen 
sucht.  Beim  Antrieb  durch  die  Maschine  stellt  sich  der  Ring  in  Folge  der 
Fliehkraft   zur  Welle   unter   einem   gewissen  Winkel ,  welcher   steiler  wird, 
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wenn  die  Geschwindigkeit  zunimmt,  und  abfällt,  wenn  die  Zahl  der  Umdrc- 
ZTgen  sinkt.  Mittelst  de,  Zahnsegmentes  wird  die  auf  der  Rühre  steckende 
Manchette  und  mit  ihr  das  Stellzeug  bewegt. 


Fig.  11. 

Das  Moment,  mit  welcher  die  Masse  des  Ringes  sich  zu  heben  strebt, 
ist  aber  nur  halb  so  gross  als  das  Moment  der  gleichen  Masse,  wenn  es  m 
Schwungkugeln  concentrirt,  zur  Wirkung  gelangt,  daher  der  Regulator  zur 
deichen  Arbeit  an  der  Hülse  fast  das  doppelte  Gewicht  eines  Kugelregulators 
erhalten  muss.  Dies,  nebst  der  complicirten  Arbeit  macht  ihn  theuer  und 
erklärt  seine  seltene  Anwendung,  trotzdem  er  schon  seit  mehreren  Jahren 
bekannt  ist.  Sonst  ist  er  wie  der  Federregulator  zu  betrachten  kann  in  allen 
Ln-en  angewendet  und  für  verschiedene  Umdrehungszahlen  durch  die  ver- 
änderliche Federspannung  eingerichtet  werden.  Mit  Ringregulatoren  waren 
folgende  Ausstellungs-Maschinen  versehen: 

1  von  Kessler  &  Sohn  in  Greifswalde,    Spferd.  Locomobilen; 
2.  von  Albaret  &  Comp,  in  Liancourt,  2  Locomobilen. 
Letzteres  Haus   wendet   sie   wohl   nur   zur  historischen  Erinnerung  an 
indem  es  unseres  Wissens  das  erste  war,  welches  solche  Regulatoren  (1856) 
ausführte. 

Grossmann's  Regulator.  -  Bei  einigen  Maschinen  erscheint  der 
gewöhnliche  WATxVhe  Regulator  auf  eine  einfache  Weise  in  einen  «statischen 
dadurch  verwandelt,  dass  der  Widerstand  der  Hülse  mittelst  eines  Gegen- 
gewichtes, welches  sich  an  einem  aufrechten  Hebelarme  befindet,  entspre- 
chend veränderlich  gemacht  wurde,  wie  es  aus  Fig.  12  ersichtlich  ist. 

Steigen  die  Kugeln,   so  sinkt  das  Gegengewicht,  wobei  die  Lange  des 
Hebelarmes,  an  welchem  es   wirkt  mit  dem  sin  des  Drehwinkels  <p  zunimmt 
und  daher  der  Hülsendruck  verändert  wird. 
Ist  nämlich: 

p+Q  i) 

pwa  =  g  . i 

a  cosa 

so  wird  der  Regulator  dann  astatisch  sein ,   d.  h.  es  wird  die  Höhe  der  Hülse 

bei   gleicher  Winkelgeschwindigkeit  w  unabhängig  von  der  Lage  a  werden, 

wenn:    pJcQ  =  c  einer  Constanten  gemacht  werden  kann. 
acos  a 
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Das  heisst,  es  muss  P-f  Q=  C.acosa  für  jeden  Werth  von  a  gelten, 
was  nur  geschehen  kann,   wenn  sich  Q  mit  a  ändert,   d.  h. 

dQ=-a  Csin  ada  ....  wird  ...  2) 
Die  Entfernung  h  des  Hülsenchar- 
niers    vom   oberen   Aufhängepunkt   ist 
aber  h  =  2a. cos a,  daher  beträgt  deren 
Aenderung  für  das  geänderte  a 
dh  =  2  asin  ad  a. 
Durch  die  Anordnung   des  Regu- 
lators ist  aber  die  Gleichung  bedingt: 


Fig.    12- 


dh 


i  sin  ad  a  =  bd  <p 


3) 


Nun  wirkt  aber  das  Gegengewicht 
am  Hebelarm  cd<p,  daher  die  Aende- 
rung von  Q 


d;Q  =  G-df 


4) 


Die  Gleichungen  2)  3)  und  4)  ver- 
bunden geben: 


C=2G 


Dieser  Werth  in   die  Bedinguugsgleichung  c  = 


Pw* 


b* 


gesetzt,  gibt  endlich 


für  die  Grösse  des  Gegengewichte;- 


G 


wz  b- 

2g'  ~c 


Man  sieht,   dass    man    durch   willkürliche  Annahme    von   zwei  der  drei 
Grössen  G,  b  und  c  (Gegengewicht  und  Hebellängen)  die  dritte  so  berechnen 

kann,  dass  der  Bedingungsgleichung 
dafür,  dass  der  Regulator  astatisch  sei, 
(P  w2  =  g  C)  vollkommen  und  leicht 
genügt  wird. 

Die  Einfachheit,  mit  welcher  sich 
der  Gegengewichtsarm  an  das  Gestänge 
eines    bereits    bestehenden   Regulators 
anbringen  lässt,    macht    diese   Anord- 
nung besonders  bemerkenswerth.    Die 
Maschinen   von    folgenden   Ausstellern 
waren  mit  diesem  Regulator  versehen: 
1.  Shaken  Houel  &  Caillet  in  Lille, 
40pferd.  Dampfmaschine;  2.  A.  deCoster 
in  Paris  (Flg.  13),  8pferd.  Locomobile; 
3.  Ecole  des  arts  &  metiers  in  Chälons 
12* 


Fig.   13. 
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Fig.  14. 


(Fig.     U),     36pferd.     Dampfmaschine; 

4.  Guming  in  Orleans,  an  3  Locomobilen 

von  4—10  Pferdestärken. 

Bei  Coster's  Regulator  ist,  wie  man 

bemerkt,  eine  Combination  der  Porter' 

sehen  Construction  mit  der  Grossmann' 

sehen  vorgenommen. 

Regulator  von  L.  Coignard  in 
Paris.  —  (Fig.  U.)  Eine  direct  auf  ihren 
Kessel  geschraubte  Dampfmaschine  von 
24  Pferdestärken  hat  den  nebenskizzir- 
ten,  übrigens  schon  längst  bekannten 
Regulator.  Derselbe  ist  innerhalb  enger 
Grenzen  und  nur  unvollständig  astatisch, 
wie  folgende  Rechnung  zeigt. 


Fig.   U 


Y-^ 


16. 


Es  ist:   (Fig.  16 J 
rP  +  ff.l  asina  +  Pbsinß  +Fibcosß  -  [F-9a]  aeosa 
woraus  nach  Einsetzung  der  Werthe  von  q,   und  ga  und 
nach  der  Annahme,  dass  a  +  ß  =  90    sei,  welche  wir  Ein- 
fachheit halber  gemacht  haben,  eine  Gleichung  der  Form: 

hj»  Asina  cos  a  =  Bsina  +  Ccosa 
resnltirt,   in  welcher  die  Grössen  A,   B  und  C  constante 
Werthe  sind. 

Weil  nun  bei  einer  Aenderung  von  a,  sin  a  und  cosa 
sich  im  entgegengesetzten  Sinne  mitändern,  d.  h.  der Sims 
grösser  wird,  wenn  der  Cosinus  abnimmt  und  umgekehrt 
so  kann  innerhalb  enger  Grenzen  der  Werth  für  «,  annähernd 
constant  bleiben.  Dieser  Regulator  ist  aber  in  seiner  comph- 
cirten  Anordnung,  gegenüber  den  vollkommen  astatischen, 
nicht  zu  empfehlen.  Aehnlich  diesen  Regulatoren  ist  die 
Anordnung  bei  dem  Regulator  von  Girard. 

Zwei  sich  kreuzende  Arme,  welche  auf  einem  gemein- 
schaftlichen horizontalen  Drehbolzen  stecken,  tragen  an 
ihren  vier  Enden  gleichgroße  Kugeln,  welche  daher  voll- 
kommen balancirt,  von  der  Schwerkraft  unabhängig  wirken. 
Mit  jedem  der  Arme  ist  in  der  Nähe  des  Drehbolzens  je 
ein  verzahntes  Segment  verbunden  und  beide  Segmente 
greifen  in  eine  innen  verzahnte  Gabel,  welche  eine  verti- 
cale  Röhre  auf  der  Drehspindel  hebt  und  senkt,  wenn  sich 
die  Kugeln  in  Folge  geänderter  Winkelgeschwindigkeit 
bewegen.  Diese  Röhre  endet  unten  in  eine  Zahnstange 
und  ein  horizontaler  Gegengewichtsarm  drückt  diese  mittelst 
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eines  verzahnten  Segmentes  nacli  aufwärts.  Der  Halbmesser  der  obern  Seg- 
mente ist  nun  doppelter  Grösse  als  der  des  Gewicktsegmentes ,  so  dass  der 
Gegengewiclitshebel  (von  der  Länge  r),  den  doppelten  Winkel  des  Spiels  der 
Kugelstangen  (von  der  Länge  a)  durchlaufen  muss.  Bei  dieser  Anordnung 
herrschst  die  Gleichung  für  das  Gleichgewicht: 


9 


3  «3  =  Qr 
indem  der  Gleichgewichtszustand  unab- 


so  dass  der  Regulator  astatisch  ist 
hängig  von  den  Winkeln  bleibt. 

Der  Regulator  lässt  sich  durch  Verschieben  des  Gewichtes  leicht  für  alle 

Umdrehungszahlen  nach  der  Gleichung  — =  —  einrichten. 

wz        r 

Solch  ein  Regulator  befand  sich  nicht  in  der  Ausstellung  und  wir  ent- 
nahmen seine  Anordnung  und  seine  Gleichgewichtsgleichung  der  Propagation 
industrielle  von  Thirion. 

Die  pneumati- 
schen Regulatoren 
(Fig.  IT)  bestehen 
aus  einem  kleinen, 
doppelt  wirkenden 
Gebläsecylinder,  des- 
sen Kolben  von  der 

Schwungradwelle 
mittelst  eines  Excen- 
ters  bewegt  wird.  Der 
Druck  der  gepressten 
oder  verdünnten  Luft 
hält  den  Kolben  eines 
zweiten ,     stehenden 

Cylinders  in  der 
Schwebe ,  welcher 
durch  ein  Gewicht 
beschwert  ist  und 
die  Tendenz  hat, 
ng.  17.  niederzusinken. 

Nahe  am  Deckel  dieses  zweiten  Cylinders  befindet  sich  eine  Bohrung,  dei*en 
Grösse  mit  einer  Randschraube  geändert  werden  kann  und  nur  so  viel  Luft 
ein-  oder  auslässt ,  um  die  normale  Spannungsdifferenz ,  und  damit  den 
Kolben  in  der  Schwebe  zu  erhalten. 

Aendert  die  Maschine,  und  damit  der  Gebläsekolben  die  normale 
Geschwindigkeit,  so  ändert  sich  damit  auch  die  Spannung  der  Luft  im  Regulir- 
Cylinder,  und  dessen  beschwerter  Kolben  muss  steigen  oder  sinken,  und  mit 
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ihm  seine  Kolbenstange,  welche  unmittelbar  den  Hebel  der  Drossel  angreift. 
Durch  eine  geringe  Drehung  an  der  Regulirschraube  ist  der  Apparat  in 
Stand  gesetzt,  für  eine  andere  Normal-Geschwindigkeit  zu  functioniren  bei 
welcher  er  eben  so  gut  astatisch  ist,  als  er  es  nur  überhaupt  bei  der  früheren 
war.  Und  dies,  nebst  dem  „gentilen"  der  Construction  erklärt  wohl  die  ver- 
hältnissmässig  häufige  Anwendung  des  pneumatischen  Regulators  durch 
französische  Ingenieure.  Dass  derselbe  theuer  zu  stehen  kommt  und  leicht 
Störungen  unterworfen  ist,  wird  durch  die  vielgliedrige  und  heikehge  Anord- 
nung bedingt,  und  eine  Thatsache,  welche  am  sprechendsten  gegen  seine 
Tauglichkeit  zeugt,  ist  die,  dass  das  Haus  J.  F.  Cail  &  Comp,  welches 
unseres  genauen  Erinnern*  bis  Ende  1864  fast  alle  seine  Maschmen  mit 
diesem  Regulator  (Fig.  17)  versehen  hat,  den  »regulateur  ä  air«  verwart, 
und  ietzt  auf  der  Ausstellung  mit  Porter  sehen  Regulatoren  auftrat. 

Entgegen  den  übrigen  Regulatoren  braucht  er  zu  seinem  Betriebe  keine 
Rundbewegung.     Der    pneumatische    Regulator    kam   bei    den     Maschinen 

folgender  Aussteller  vor: 

1.  H.  Lecoütbüx  in  Paris,  äOpferd.  Baiandermaschine-,  2.  s.  1 Pabi^x  * ^omT. 
in  Lille,  zweimal:  a)  Kohlensäurepumpe-,  b)  Wasserpumpe;  3.  Norman  in  Hav  e 
zweicylindrige  stehende  Maschine;  4.  Laurens  &  Thomas  in  Paris,  o.  Mar™ 
&  Calrow  in  Paris,  Spferd.  Locomobile. 

4.  EINFLUSS  DES  REGULATORS  AUF  DIE  MASCHINE. 
Der  Regulator  bewirkt  entweder  eine  Aenderung  der  Dampfspannung 
durch  die  Drossel  oder  ein  Einström-Ventil ,   oder  bewirkt  eine  Aenderung  in 
der  Füllung,   durch  Angriff  auf  die  Expansions-Vorrichtung. 

Folgende  Tabelle  zeigt  die  Zahl  der  einzelnen  angewandten  Vvirkungs- 
weisen : 


Name  des  Regulators 


Watt's  Regulator  . .  • 
Porter' s         „ 
Gekreuzte  Stangen  1!»': 
Foder-Kegulator  . . 
Faucaui/t's  Regulator.  . 
Pickering's        „ 

Ring-Regulator 

Grossmank's  Regulator 
Coignard's  Kegulator. 
Pneumatischer  Reg.. . . 

Zusammen.  , 

Auf  die  Drossel  oder  das  Znström-Ventil  wirken  von  den  vorhandenen 

215  Regulatoren  177,   das  ist  fast  83  Percent  direct,   und  ändern  damit  die 

Spannung  des  Dampfes,  und  nur  38,   das  ist    17  Percent   der  Regulatoien 

wirken  auf  die  Steuerung  und  ändern  den  Grad  der  Füllung. 
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DIE  REGULATOREN  MIT  EINWIRKUNG  AUF  DIE  STEUERUNG. 

Diese  sind  entweder: 

I.  astatischer  Construction,  d.  h.  solche,  deren  Kugeln  in  jeder  ein- 
genommenen Höhe  verharren  können,  wenn  die  normale  Umdrehungs- 
Geschwindigkeit  dabei  erreicht  wurde,  wobei  sie  dann  auf  die  gegenseitige 
Lage  der  Expansionstheile  unmittelbar  einwirken,  oder 

IL  statische  Regulatoren,  d.h.  solche,  deren  Kugeln  für  jede  Umdre- 
hungszahl nur  eine  einzige  Gleichgewichtslage  entspricht,  wobei  sie  die 
Verbindung  einer,  von  der  Maschine  getriebenen  Transmission  mit  dem 
Stellzeug  herzustellen  haben,  welches  seinerseits  erst  auf  die  beweglichen 
Steuerungstheile  einwirkt,  wenn  die  Geschwindigkeit  die  normalen  Grenzen 
überschreitet. 

Bei  solchen  Maschinen  jedoch,  welche  fortwährend  unter  dem  Auge  des 
Wärters  arbeiten,  welcher  bedeutende  Geschwindigkeits-Aenderungen  sofort, 
und  mit  der  Hand  zurückführen  kann,  stellt  man  an  den  Regulator  die 
Anforderung:  nicht  die  bedeutenden,  sondern  im  Gegentheile  die  kleinen, 
schwankenden  Unregelmässigkeiten  auszugleichen,  man  wendet  dann 

III.  statische,  aber  sehr  empfindliche  Watt-  oder  PoRTER'sche 
Regulatoren  an,  deren  Spiel  jedoch  so  begrenzt  ist,  dass  die  mögliche  Einwir- 
kung des  Regulators  nur  eine  kleine  Geschwindigkeitsschwankung,  aber  mit 
grossem  Hülsenweg  umfasst,  welche  nur  wenig  grösser  ist,  als  die  des 
Schwungrades  (also  im  Mittel  i/3  bis  1  Umdrehung  per  Minute)  und  nur 
wenig  die  Grenzen  der  Unempfindliehkeit  des  Regulators  überschreitet. 
Innerhalb  dieser  engen  Grenzen  ist  aber  der  Regulator  so  gut  wie  astatisch. 
Aendert  sich  nun  die  Geschwindigkeit  um  mehr  als  es  diesen  Grenzen 
entspricht,  so  beginnen  die  Kugeln  allerdings  sich  zu  heben  oder  zu  senken, 
und  dabei  die  Lage  des  Stellzeugs  so  zu  verändern,  dass  die  normale 
Umdrehungszahl  wieder  erreicht  wird.  Wenn  aber  die  Kugeln  auf  diesem 
Wege  die  durch  die  Widerstände  bedingten  Grenzen  ihrer  Lagen  nicht  über- 
schreiten, sich  dabei  gleichsam  noch  im  astatischen  Theile  des  Bogens 
befinden ,  so  können  sie  trotz  der  wiederhergestellten  normalen  Geschwin- 
digkeit in  der  geänderten  Höhe  verharren,  und  die  Steuerungstheile  dem 
neuen,  nur  wenig  geänderten  Beharrungszustand  entsprechend  verhalten. 

Diese  verschiedenen  Standpunkte,  wovon  jeder  seine  Berechtigung  hat, 
jeder  eine  gute  Wirkung  bei  entsprechender  Anordnung  erwarten  lässt,  richten 
sich  natürlich  nach  dem  Zweck  der  Maschine  und  den  Umständen,  unter 
welchen  dieselbe  arbeiten  soll.  Die  Wahl  der  Einwirkungsweise  entzieht  sich 
deshalb  unserem  Berichterstatter-Kriterium  und  wir  müssen  uns  begnügen,  die 
Maschinen  der  Aussteller  einfach  zu  nennen  und  das  Detail  der  Anordnung 
zu  bringen,  was  wir  am  besten  durch  die  folgenden  sich  selbst  erklärenden 
Skizzen  zu  thun  wissen. 
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I.  Astatische  Regulatoren  auf  die  Expansionstheile  direct  wirkend, 
sind  an  den  Maschinen  von 


Fig.   IS.  F*   19- 

1.  Dingler  in  Zweibrücken.  Der  Regulator  mit  gekreuzten  Stangen  hebt 
den  Führungs-Gleitbacken  in  der  Expansionscoulisse  (Fig.  IS) ;  bei  dieser 
Anordnung  ist  der  Eingriff  des  Regulators  verhältnissmässig  einfach,  doch 
der  Umstand,  dass  für  verschiedene  Expansionsgrade  der  Schieberweg  ver- 
schieden wird,  macht,  dass  bei  geringen  Füllungen  der  Canal  nicht  ganz 
geöffnet  wird.  Dieser  üebelstand  haftet  aber  an  der  Zweischieber-Steuerung 
auch  ohne  den  verschlechternden  Einfluss  der  Coulisse  und  kann  durch  breite 
Schieber  nur  theilweise  ausgeglichen  werden ; 

2.  Farcot  et  ses  Fils  in  Paris  bei  vier  Maschinen.  Der  Regulator  mit 
gekreuzten  Stangen  (sowohl  der  Kugel-  als  Hülsenstangen,  wodurch  der  Weg 
der  Hülse  ein  gleichmässiger  wird)  wirkt  auf  bekannte  Weise  auf  den 
FARCOT-Schiebcr  (Fig.  i9). 

3.  Leclerq  in  Paris  detto  bei  zwei  Maschinen; 

4.  Breval  in  Paris  detto  bei  einer  Locomobile; 

5.  Rouffet  in  Paris,  FAUCAUi/r-Regulator,  wirkt  am  FARCOT-Schieber. 
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1.  Damey  in  Dole,  bei  zwei  Maschinen;  Spiel- 
raum-Frictions- Scheiben  bewegen  den  Führungs- 
backen in  der  Expansionscoulisse  einer  FiNK'schen 
Steuerung  (Fig.  20) ; 

Regulator  und  Steuerung  liegen  zu  beiden 
Seiten  der  Maschine.  Die  Axe  des  Gegengewichtes 
ist  daher  unter  dem  Bett  durchgeführt,  wodurch 
die  Steuerseite,  also  der  gewöhnliche  Platz  des 
Wärters  ziemlich  frei  und  geräumig  bleibt. 

2.  J.  F.  Cail  in  Paris.  Porter's  Regulator 
bewirkt  mit  Spielraum-Kronrädern  die  Drehung  der 
MAiER'schen  Expansionsschieberstange  (Fig.  21)  ; 

Es  ist  dies  eine ,  und  wie  es  uns  scheint, 
nicht  eben  verbesserte  Variante  der  alten  Fric- 
tionskegel-Kuppelung ;  denn  unmittelbar  bei  der 
Einrückung  dürfte  ein  recht  harter  Stoss  entstehen; 
da  aber  die  Maschine  nicht  in  Gang  war,  konnte 
man  die  gegentheilige  Behauptung  nicht  wider- 
legen. 
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3.  Messmer  inGraffenstaden.  Watt's  Regulator  senkt  einen  stets  oscilli- 
renden  Sperrkegel  einem  oder  dem  andern  Sperrrade  zu,  wenn  seine  Kugeln 
die  normalen  Grenzen  überschreiten.  Durch  das  bewegte  Sperrrad  wird  die 
MAiER-Schieberstange  gedreht  (Fig.  22); 

4.  Fossey  in  Lesarte  (Spanien).  Porter's  Regulator  wirkt  mittelst  der 
Drehung  des  Frictionsräder-Gehänges  (in  der  Zeichnung  schraffirt)  und  der 
Kettenmitnehmung  auf  die  MAiER'sche  Steuerung.  Die  Frictionsräder  sind 
11  Centimeter  breit  und  haben  6  zahnförraige  in  einandergreifende  Eindre- 
lmngen,  welche  das  Mitnehmen  sichern  (Fig.  23). 

Sämmtliche  dieser  Regulatorangriffe  erlauben  ein  Verstellen  der  Expan- 
sionsvorrichtung  durch  den  Wärter ,  wenn  der  Regulator  in  normaler 
Geschwindigkeit  geht.  (Bei  letzterem,  von  Fossey,  ist  das  untere  Kettenrad 
mit  einer  lösbaren  Kuppelung  auf  der  Welle  befestigt). 

III.  Statische  Regulatoren  direct  wirkend: 
1.  Gebrüder  Sulzer  in  Winterthur.    Porter's  Regulator  wirkt  auf  die 
eigenthümliche  Steuerung  direct  (Fig.  24); 


Sülle  r    ' 
ujAlh 
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2.  Corliss  in  London.  Watts  Regulator  wirkt  auf  die  CoRLiss-Schieber 
nach  der  in  (Fig.  2$)  skizzirten  Weise ; 


Gorljjs  /±sSeMfÄ*£. 


■K 7 


Excenf.  Stani/c. 


Fig.  2b. 

Durch  die  Excenterstange  wird  eine  Steuerscheibe  auf  gewöhnliche  Weise 
bewegt.  Diese  greift  mittelst  der  obern  Einlasszapfen  zwei  Verticalschwingen 
an,   welche  jede  an  ihrem  obern  Ende  eine  gefederte  Ausrückschiene  tragt. 
Die  einen,    gekrümmten  Seiten  derselben,   bewegen  sich  unter  dem  Daumen 
des  Regulatorhebels,    und  dieser  wird  durch  die  Manchette   gesenkt,   wenn 
die  Geschwindigkeit  der  Maschine  und  mit  ihr  das  Kugelsystem  steigt,  Dadurch 
erfolgt   nun   das  Anstreifen  der   Schiene  an  den  Daumen,   und  daher  das 
Niederdrücken  des  einen  und  Heben  ihres  andern  Endes  bei,  von  der  Regulator- 
hohe  abhängigen  Kurbelstellungen.  Indem  aber  das  gehobene  Ende  der  Schiene 
eben  den  CoRLiss-Schieber  im  öffnenden  Sinne  führte,  wird  dessen  Verbindung 
mit   den   Steuerungstheilen   frei  uud  ein  Luft-  oder  Federkolben  führt  ihn 
zurück   und   schliesst  die  Einströmung.    Die  Ausströmschieber  werden  auf 
bekannte  Art  von  der  Steuerscheibe  geführt.  Durch  die  Kürze  des  Regulator- 
daumens wird  die  Reaction  von  Seite  der  Ausrückung  auf  die  Kugeln  mög- 
lichst klein ;  und  für  die  ganze  Anordnung  spricht  der  Vortheil,  dass  die  Cor- 
Liss-Scheibe  ihren  Platz  nicht  wie  bisher  an  der  Cylindermitte,  sondern  seitlich 
beansprucht,    und    dass  sämmtliche  Theile  klar  angeordnet  und   leicht   zu 
warten  sind. 
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3.  Spencer  &  Ingliss.  Watt's  Regulator  wirkt  in  bekannter  (neueren 
Art  auf  die  Auslösung  des  CoRLiss-Schiebers.  (Auslöse-Daumen  in  der  zangen- 
förmigen  Feder); 

4.  Vanderkerchove  in  Gent.  Watt's  Regulator  verschiebt  den  Cylinder 
mit  der  Schraubennase  für  das  Expansionsventil  (kann  auch  ausgerückt  auf 
die  Drossel  wirken); 

5.  Bergsund's  Werke  in  Stockholm.  Watt's  Regulator  wirkt  auf  den 
Expansions-Conus  ähnlich  der  älteren  MAiER'schen  Anordnung; 

6.  Claperade  &  Comp,  in  St.  Denis.  Ein  Schraubenrad  von  lm  Durch- 
messer treibt  die  Steuerung,  auf  welcher  der  Expansions-Conus  durch  den 
Regulator  verschoben  wird; 

7.  Duvergier  in  Lyon. 
Coulisse  (Fig.  26) ; 


Watt's  Regulator  hebt  den  Gleitbacken  in  der 


Der  Regulator  wird  durch  guss- 
eiserne Belastungsprismen,  welche  auf 
den  Gleitbacken  gelegt  werden  für 
verschiedene  Umdrehungszahlen  ein- 
gerichtet. 

Bei  der  neben  skizzirten  Anord- 
nung sind  zwei  Schieber  aber  nur  ein 
Excenter  angewendet ,  wobei  der 
Hauptschieber  seine  Bewegung  direct, 
der  RUckenschieber  diese  jedoch  durch 
den  Gleitbacken  erhält,  dessen  Cou- 
lisse auch  von  dem  einen  Excenter 
geführt  wird. 

8.  Marel  &  Freres  in  Rive-de- 
Gier.  Watt's  Regulator  hebt  den 
Gleitbacken  in  der  Coulisse  ; 

9.  Artige  &  Comp,  in  Paris.  Watt's 
Regulator  wirkt  auf  die  Scheibe  des 
FARCOT-Schleppschiebers  ; 

10.  Del  in  Paris.  Watt's  Regu- 
lator wirkt  auf 
die  Scheibe  des 
Farcot -Schie- 
bers; 

11.  Hermann  La  chapelle  &  Ch.  Glover  in  Paris,  detto. 

12.  A.  de  Coster  in  Paris.  Porter's  Regulator  wirkt  auf  den  Farcot- 
Schieber. 

13.  Demeuse  &  Houget  in  Aachen,  detto. 

14.  Guppy  &  Comp,  in  Neapel,  detto. 


Exrinnsions  ScAielcr. 
Stange 
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15.  Whiteworth  in  Manchester.  Porter's  Regulator  wirkt  bei  3  Allem 
Maschinen  auf  den  Gleitbacken  in  den  Coulisse  (Fig.  27). 


DETAILS  DER  AUSFÜHRUNG. 

Der  Antrieb  geschieht  meist  mit  Riemen  und  Zahnrädern.  Viele 
französische  Ingenieure  lieben  es,  den  Regulator  von  der  Schwungradwelle 
direct  mittelst  Schraubenräder  anzutreiben  (Fig.  28).  Es  hat  dies  mit  einem 
Kegelräder-Antrieb  den  Vortheil  der  sichern  Mitnehmung  gemein,  erlaubt 
jedoch  ein  Ausheben  der  Schwungradwelle  ohne  den  Regulator  wegnehmen 
zu  müssen,  wie  es  bei  directem  Kegelräder-Antrieb  nothwendig  wäre. 
Uebrigens  ist  diese  Mitnehmung  eben  jetzt  in  französischer  Mode  und  von 
circa  15  Firmen  ausgeführt. 
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Fig.  28. 


Die  Kugeln  sind  bei  kleineren  Regulatoren  häufig  mit  der  Pendelstange 
aus  dem  Ganzen  geschmiedet. 

I  Die  Arme.   —  Bei  einigen  grös- 

seren Regulatoren  ist  das  Gelenk  der 
Arm-  und  Hülsenstangen  in  die  Kugeln 
versenkt,  was  dem  Ganzen  ein  gefäl- 
liges Aussehen  gibt.  Die  obern  Arme 
sind  in  die  Kugel  geschraubt  und  die 
Hülsenstangen  werden  durch  Bolzen 
mitgenommen,  welche  in  den  Kugeln 
quer  stecken;  sie  spielen  dann  unten 
in  einem  Schlitz  derselben. 

Mitnehmung  der  Hülse.  —  Ele- 
gant und  einfach  sehen  jene  Regula- 
toren aus,  bei  welchen  (Fig.  28)  die 
Hülsenstange  durch  eine  Centralstange 
ersetzt  wird,  welche  in  der  hohlen 
Regulator-Spindel  durch  Daumen  auf  und  nieder  geschoben  wird.  Diese 
Daumen  sind  winkelhebelartig  mit  den  Armen  verbunden,  und  die  von  ihnen 
geführte  Centralstange  bewegt  die  Hülse  mittelst  eines  Keiles,  welcher  die 
röhrenförmige  Spindel  in  einem  Schlitz  passirt.  Es  wird  dabei  aber  der 
Verticalweg  der  Kugeln  sehr  verkleinert  auf  die  Hülse  übertragen,  und 
das  wenig  Starre  der  Construetion  eignet  ihn  nur  für  ein  kleines  Modell. 

Uebertragung  der  Hülsenbewegung.  —  Am  einfachsten  regulirt  die 
Hülse  den  Einströmdurchschnitt  bei  einigen  englischen  und  amerikanischen 
Maschinen,  wo  der  Regulatorbock  unmittelbar  auf  dem  Deckel  eines  Ventil- 
kastens steht,  dessen  Ventil  an 
der  Hülsenspindel  hängt.  (Siehe 
Fig.  9  den  PiCKERiNG'schen 
Reg.).  Aehnlich  ist  der  Gedanke 
bei  Garret  &  Marshall  in 
Leed's  Regulator  (Fig.  29), 
wo  ein  Hebel  das  Ventil  der 
löpferdigen  Maschine  angreift. 
Die  Stellung  desselben  kann 
durch  Verstecken  des  Dreh- 
bolzens, und  durch  den  excen- 
trischen  Daumen  verändert 
werden. 

Diese  directe  Einwirkung, 
welche  das  Gestänge  wegfallen 
macht,  ist  wohl  einfacher  aber 


Fig.   29. 
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nicht  billiger  und  besser,  als  die  Drosselklappe,  und  bricht  ein  Bestandteil 
des  Hebels  oder  des  Regulators,    so  schliesst  der  Dampfdruck  das  Ventil 
und  es  erfolgt  ein  augenblickliches  Selbstabstellen  der  Maschine,    was  sehr 
theuer  zu  stehen  kommen  kann. 

Die  Drosselklappe  will  Beziat  durch  ein  Ventil  ersetzen  (Fig.  30), 
welches  durch  eine  steile  Schraube  geführt  wird.  Es  ist  dies  eine  werthlose 
Complication.  Das  Gleiche  gilt  von  der  „empfindlichen  Drossel"  von  Boudier 
freres  in  Konen  (Fig.  3i),  welche  allerdings  bei  einer  sehr  kleinen  Winkel- 


k-f-H 


Fig.  30. 


Fig.    31. 

drehung  des  Hebels  a  den 
Querschnitt  bedeutend  verän- 
dert. Doch  kann  man  dies 
auch  durch  Hebel  erreichen, 

welche  ausserhalb  des  Dampfrohres  liegen,  dasselbe  nicht  unnöthig  verengen 

und  zugängig  sind. 

Dass  die  Hülse  mit  zahnförmigen  Ringen  versehen 
ist,  welche  in  ein  gezahntes  Segment  greifen  (Fig.  32) 
und  dies  daher  nicht  bei  der  normalen,  sondern  nur  bei 
einer  Längsverschiebung  mitnehmen,  ist  eine  nicht  mehr 
neue,  aber  der  Erinnerung  werthe  Uebertragungsweise, 
welche  das  Regulatorspiel  auf  kürzestem  Wege  zur 
Drossel  führt,  wenn,  wie  hier  an  einer  Maschine  von 
Belleville  &  Comp,  in  Paris  das  Segment  auf  die  Drossel- 
welle gesteckt  ist.  Diese  Mitnehmung  ist  bei  12  Maschinen 
angewendet. 

Wir  schliessen  hiermit  unseren  Bericht  über  die  Regu- 
latoren der  Dampfmaschinen.  Ausser  diesen  befinden  sich 
noch  zwei  andere  Rcgulir- Vorrichtungen  in  der  Ausstel- 
lung, welche  für  hydraulische  Motoren  zu  dienen 
bestimmt  sind.  Sie  sollen  den  Wasserzufluss  nach  der 
Geschwindigkeit  des  Motors  regeln.  Da  dies  aber  mittelst 
eines  Schützenaufzuges  geschehen  muss,  dessen  Bewegung 
besonders    bei   hochanliegendem   Wasser    eine    bedeutende   Arbeitsleistung  i 
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bedingt,  so  können  sie  natürlich  nur  derart  construirt  sein,  dass  sie  zur 
Einrückung  einer,  vom  Motor  selbst  bewegten  Transmission  dienen.  Die 
Ein-  und  Ausrückung  wird  bei  den  beiden  von  Carl  Specker  in  Wien  und 
Rieter  &  Comp,  in  Winterthur  ausgestellten  Apparaten  von  WATTSchen 
Pendeln  vorgenommen. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Marne 

Gegenstand 

Auszeichnung 

K.    k.   Berg-   und   Hüttenver- 

waltung zu  Jenbach  

Liegende  Jonval'sche 

Turbine 

ausser  Concurs 

H.  D.  Schmid  in  Wien  (Jury- 

Mitglied)  

Dampfmaschinen 
Wagen 

dtto. 
silberne  Medaille 

C.  Schemrer  in  Wien 

G.  Sigl  in  Wien 

Dampfmaschine 

dtto. 

als  Chef-Ingenieur  der 

SiGL'schen  Maschinenfabrik 

dtto. 

Baechle  &  Comp,  in  Wien  .  .  . 

verticale  Locomobile 

bronzene  Medaille 

H.  Dingler  in  Wien 

hydraulische  Presspumpe 

dtto. 

S.  Florenz  in  Wien 

Wagen 

dtto. 

Leopold  Hanl  in  Leobersdorf 

Maschinenriemen 

dtto. 

Wm.  Knaust  in  Wien 

Feuerspritze 

dtto. 

Moriz  Pollak  in  Wien 

Maschinenriemen 

dtto. 

Carl  A.  Specker  in  Wien  .  .  . 

Regulator  für  Turbinen 

dtto. 

Joseph  Töth  in  Kecskemet.  .  . 

Apparat  zur  Verhinderung 

derKesselstein-Ablagerung 

dtto. 

Guggenheim  in  Wien 

als  Director  der  Schmid'- 

schen  Maschinenfabrik 

dtto. 

C.  Heinrichs  Söhne  in  Dobling 

rotirende  Pumpe 

ehrenv.  Erwähn. 

Th.  Holt  in  Triest 

Dampfkessel 

dtto. 

Salomon  Hurer  in  Prag.  .  . 

Feuerspritze 

dtto. 

Joseph  Körösi  in  Andritz  bei 

Graz 

Winden 
Maschinenriemen 

dtto. 
dtto. 

Julius  Pach  in  Wien 

J.  B.  Streicher  in  Wien  .... 

Apparat  zur  Bemessung 
der  Widerstandskraft  der 

Saiten 

dtto. 

J.  Zeh  in  Wien 

Treppenrost 

dtto. 

Classe  LI II. 
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Die  den  übrigen  Staaten  angeherigen  Aussteller  dieser  Classe  wnrden 

beurteilt,  wie  folgt: 

Ausser  Concurs : 

Mysterium  des  kaiserlichen  Hauses  in  Paris,  «r  das  Modeli 
der  W-serschöpfmaschi„e  .„  Mariy  (ttrMaschinenmodeHe. 

llTZVZt^  Brüchen  Pindelhauses  in  Mos.»,  fl* 
diverse  Maschinen  Ackerbaues,    des   Handels  «ud 

der  ESI" Ä  —  ehe    Oe— nlen   in    Afc,    Angers, 

Chfilons,  für  Dampfmaschinen.  Petersburg,   für  Maschinen- 

Technische  Artilleneschule  in  St.  Fetersourg, 

modeile.  _  Mito-iied^i   für  Locomobilen. 

E.  Ctoo»  »  P7S.f  ^*^)e'n;el.olles,  Frankreich  (Jury-Mitglied), 
B.   Fourneyron   in   buaniuuu  j.  cuö 

«r  Turbinen  und  Pumpen.  tor 

LLT;rItS(—  W»  «.Alkoholometer, 
Wasserzähler. 

Grosser  Preis: 
Farcot  *  Söhne  in  Saint-Ouen,  für  Dampfmaschinen. 

Goldene  Medaillen: 
Conuss,  Damptoaschinenbau-Gesellschaft  in  den  Vereinigten   Staaten, 

E  BocunoN  in  Paris,  für  Dampfmaschinen,  Manometer 
A.  C  amin  Paris,  für  Maschinenmodclle  und  !»»£«« 

Brault  *  Bethoüart  in  Chartres,  für  Turbinen. 
C.  L.  Carels  in  Gent,  für  Dampfmaschinen. 
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Gebrüder  Sulzer  in  Winterthur,  für  Dampfmaschinen  *). 
Giffard,  für  Injectoren. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Aussteilern  dieser  Classe 
65  silberne,  107  bronzene  Medaillen  und  117  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  6  silberne,  9  bronzene  Medaillen  und  4  ehrenvolle  Erwäh- 
nungen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Grosser  Preis 1, 

Goldene  Medaillen 12, 

Silberne  „         74, 

Bronzene        „        125, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 128. 


*)  Wie  aus  der  während  des  Druckes  uns  zugekommenen  zweiten,  corrigirten  Liste  der 
„Exposants  recompcnses  par  le  Jury  international-'  hervorgeht,  wurde  Herrn  SULZER  schliesslich 
dennoch  die  goldene  Medaille  zuerkannt.  Es  sei  hiemit  die  auf  Seite  104  dieses  Berichtes  enthaltene 
Angabe  ergänzt.  Anm.  der  Red. 
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WERKZEUGE  UND  MASCHINEN 


Z  WEITER    THEIL 


ARBEITSMASCHINEN,  DAM  MASCHINEN  UND  MATEEIALE 
FÜR   VERSCHIEDENE   GEWERBE,    DAS   BAÜHANDWERK   ETC. 


MIT  EINEM  ANHANGE: 


MESSEESCHMIEDWAAREN  MD  WAFPENFABEIKATION. 
CLASSE  54  und  58,  59,  60,  65,  20  und  37. 


Classe  LIV.  ^  a 
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ARBEITSMASCHINEN. 


GLASSE    LIA7 


Bericht  von  Herrn  J.  WOTTITZ,   Ingenieur  in  Wien. 


I.  DAMPFHÄMMER  UNI)  ANDERE  SCHMIEDE  -  VORRICHTUNGEN. 


ALLGEMEINES. 

Die  prachtvollen  Collectionen  von  Schmiedestücken  in  kolossalen 
Dimensionen  und  den  complieirtesten  Formen,  welche  auf  der  Ausstellung 
zur  Schau  gebracht  waren.  Hessen  schon  auf  die  Sorgfalt  schliessen,  welche 
die  Constructeure  dem  Bau  der  Schiniedevorrichtungen,  dieser  wichtigen  Werk- 
zeuge der  Hütte  sowohl  als  der  Maschinenbau-Werkstätte,  widmen.  In  der 
That  bot  auch  die  Maschinen-Gallerie  eine  zahlreiche  Sammlung  von  Häm- 
mern aller  Systeme,  von  welchen  einige,  nach  neueren  Erfahrungen  und  Ideen 
construirt,    die  besondere  Beachtung  der  Fachleute  verdienen. 

Als  eine  leitende  Idee  der  Constructeure,  welche  bei  vielen  der  ausge- 
stellten Dampfhämmer  ihren  Ausdruck  findet,  kann  das  Bestreben  hervor- 
gehoben werden,  durch  eine  Verkürzung  des  Courses  eine  grössere  Anzahl 
von  Schlägen  zu  erzielen,  ohne  die  Kolbengeschwindigkeit  in  bedeutendem 
Masse  zu  erhöhen.  Dieses  System  hat  aber  immer  eine  Erhöhung  der  Dampf- 
spannung, mit  welcher  gearbeitet  werden  soll,  zur  Folge,  und  wirklich 
erreicht  auch  die  bei  einigen  der  exponiiten  Hämmer  beanspruchte  Dampf- 
spannung die  Höhe  von  7  Atmosphären.  Es  ist  natürlich,  dass  eine  so  hohe 
Spannung  ohne  directe  Heizung  von  Dampfkesseln  gar  nicht  zu  erreichen 
ist,  und  es  ist  daher  besonders  für  Hüttenwerke  gerathener,  Dampfhämmer 
aufzustellen,  welche  bloss  mit  etwa  3  Atmosphären  arbeiten ;  eine  Spannung, 
die  man  leicht  durch  die  üeberhitze  von  den  Puddelöfen  etc.  erhält.  Schnell- 
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Arbeitsmaschinon. 

•   ,    ,      i-M  «in*,*  so  sehr  für  Montanwerke  geeignet,   als 
gehende  Hammer  smd«  zur  Erzeugung 

eigentlich  vielmehr    ein   Weikzeuö 

kleinerer  ^^^^  den  Na8.ynth  .chen  Hämmern  bemerkte 
Als  Ersatz  der  Luftkissen  be  um  jeden  heftigen  Schlag 

min  häufiK  die  Anwendung  von  Damptkissen  j 

man  iwunö  uio  rs- im ri erdeekel  zu  verhindern, 

des  Kolbens  an  den  ober»  CJ^*~  „,„  bej  iea  Dampfhämmern 

wird  immer  mehr  ...  Frage  gestellt    .  Selbsttätigkeit  ist,    wie 

—   ^nul  n  !Z:    w"dn"h  erreicht,   dass  irgend  ein 
bekannt,    gewohnln  h  in  einlacl  e  .  bei  (lem  Aut,  nnd 

Bestandteil  an  de»  Hamme  k P ^        *  ^  g  ,,„„„  ..„«,. 

Niedergang  desse.be  .^D-men  ^  ^  ^ 

BVBteme  an,   den      e e u^  M  ^.^  ^  ^  „„„^  011 

verändern  sich  jedoch  die  i  ^  Intelligenz  des 

Gegenstandes  cont.nn.rheh,   nn 1  es  muss  d  ^  ^ 

Arbeiters  interveniren,  um  sowohl  das  Ende  dns  e  iUr       er 

höhe  Überhaupt  zu  r.g=  l^ese  «^ttdnemng,  "gewiss   mehr 
*»  complicrten  Anordnu, g   eme     selb*  «„.,  überhaupt 

Aufmerksamkeit  »nd  Pünktlichkeit    als  wenn  UBgUche  Bedingung 

au8sehliesslifeb  in  die  Hände  ««A**"*£  £^£  ut  „,  Anwendung 
J,.d„,1  .ifc.,«™»      ;;*        ^i,,,  Gebern  die  ti,  die 

»- *  ■""*" 'tr;::;::,  nd  u  rt  b*****-  ent- 
stellen dem  Mandvriren  mrt  den.  u  bi  bau  d  mvl.ks:,„lUeit  au£  diese,, 

geg»undmankanndenConsttucteuren^^^ 

Punkt    anempfehlen     Alle    grosse  o        ■»»-    ^        „,„,  man  „.,.„,,»  bie- 
Cbabotte  unabhängig  von  den,  A s  .,  ngeo  ■  ,,,.„,,,„„,  d,, 

mi,   in   der  That  en.e  grossere  Sohditst  dmeh  i  ^^ 

Gewieh.es  der  Chabotte,  ohne  dass  d.e  Montirung  ^ 

8te„„„s  des  Ambosses  auf  den  .H^^^SL-to  Bruche  am 
Amboss  erst  später  dar,,,,,  adjost,   .    D.<   hauäg  ™  paraUelstellung 

Amboss,  welehe  zum  grossen  Thoile  o„s  ,         unr  ebttg     ^  ^ 

von  Amboss  und  Hanimerkopf  resnltireu,  werden 

von  geringerer  Bedeutung.  Pi„7eli,e„   hervorragenden 

Indem    wir    nun    auf  die    Besprechung    de,    einzelnen  e 

Schmiedewerkzeuge  dieser  Branche  übergehen,  beg.nnen  w.r.m.t  den  Dump 

hämmern.  1  daMpfhämmER. 

irs:  EsÄiras:  r=— , 
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beigegebenen  Zeichnung  (Taf.  I)  ersichtlich  gemacht,  zeigt  in  der  Fig.  4,  5",  6 
die  Anordnung  der  Steuerung,  welche  nicht  selbstthätig  ist,  in  einem  cylin- 
drischen  Equilibriums-Schieber  besteht,  und  durch  das  Hebelsystem  a  mittelst 
der  Hand  manipulirt  wird.  Das  Dampf-Einströmungsrohr  mündet  bei  b  und 
in  der  gezeichneten  Stellung  kann  der  Dampf  vermittelst  des  Canales  c  in 
den  Cylinder  eintreten.  Die  Dampfausströmung  von  dem  Cylinder  in  den 
Schieberkasten  zurück  mündet  bei  d  in  den  letzteren,  der  cylindrische 
Dampfschieber  selbst  ist  oben  und  unten  mit  metallenen  Dichtungsringen 
versehen. 

Der  Dampfcylinder  A  trägt  an  seinem  oberen  Ende  einen  Luftbehälter 
mit  zwei  selbsithätigen  Ventilen  e.  Das  eine  gestattet  bei  dem  Niedergange 
des  Kolbens  der  Luft  den  Zutritt  in  d  n  Behälter,  während  das  zweite  Ventil, 
welches  mit  einer  regulirbaren  Feder  versehen  ist.  dazu  dient,  bei  dem  durch 
Dampf  bewirkten  Aufgange  des  Kolbens  der  Luft  nur  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  den  Austritt  aus  dem  Behälter  zu  gestatten,  so  dass  in  Folge  dessen 
das  zurückbleibende  Quantum,  dort  comprimirt,  als  Luftkissen  das  Anschlagen 
des  Kidbens  an  den  Cylinderdeckel  verhütet.  Diese  comprimirte  Luft  wirkt 
noch  ausserdem  auf  die  Fläche  des  Kolbens  bei  dessen  Niedergang  beschleu- 
nigend, und  erhöht  somit  die  Wirkung  des  Hammers. 

Wie  aus  der  Zeichnung  in  Fig.  1, 2,  3  ersichtlich  ist,  hat  der  Dampfhammer 
zwei  Ständer  B,  deren  jeder  sich  in  der  Seitenansicht  trennt,  so  dass  auch 
von  der  Seite  mit  dem  zu  schmiedenden  Stücke  manipulirt  werden  kann.  Die 
Stander  sind  Hohlguss,  und  die  Führungen  für  den  Hammerkopf  sind  an 
dieselben  geschraubt,  daher  bei  allfälliger  starker  Abnützung  leicht  auszu- 
wechseln. 

Der  von  Detombay  ausgestellte  Dampfhammer  hatte  einen  Cylinder- 
durchrnesser  von  0-70  Meter,  einen  Maximal-Hnb  von  1-80  Meter  und  das 
Gewicht  der  bewegten  Masse  beträgt  4000  Kilogr.  Die  Chabotte  hat  ein 
Gewicht  von  24.000  Kilogr.  und  der  Preis  des  ganzen  Dampfhammers  ist 
loeo  Fabrik  18.000  Frcs.  Die  Kosten  der  Fundamentirung  betragen  nach 
belgischen  Einheitspreisen  circa  6000  Frcs. 

Lucien  Vanderelst  &  Comp,  in  Braine  le  Comte  (Belgien).  Diese  Con- 
strutteure  stellten  einen  doppeltwirkenden  Dampfhammer  aus,  dessen  selbst- 
thätige  Steuerung  ähnlich  der  von  Naylor  in  England  patentirten  angeord- 
net ist.  Um  heftige  und  nachtheilige  Stösse  des  Dampfkolbens  an  den  oberen 
Cylinderdeckel  zu  vermeiden,  ist  bei  a  (Taf.  I  Fig.  7)  ein  Dampfbehälter 
aufgeschraubt ,  in  dem  sich  ein  sogenannter  schwimmender  Kolben  frei 
bewegen  kann.  Der  Dampfbehälter  steht  vermittelst  des  über  den  schwim- 
menden Kolben  aufgeschraubten  Rohres  h  mit  dem  Schieberkasten  und 
daher  mit  dem  directen  Dampfe  in  Verbindung.  Die  Dampfeinströmung 
geschieht  bei  e,  durch  ein  gewöhnliches  Absperrventil  im  Grossen  regulirt, 
das  Ausstruniungsroh'r  befindet  sich  bei  d.    Der  Cours  des  Hammers  kann 
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Stellungen  des  Hebels  g  bezwecken  nun,  die  Stellung  des  Hahnes,  bei  welcher 
derselbe  schon  den  Zutritt  des  Dampfes  unter  dem  Kolben  erlaubt,  beliebig 
zu  ändern. 

Die  Einströmung  des  Dampfes  über  dem  Kolben  geschieht  jedoch  immer 
bei  seiner  höchsten  Stellung.  Zum  Anlassen  des  Hammers  überhaupt  ist  ein 
durch  den  Hebel  h  regulirter  Schieber  k  angeordnet.  Diese  Steuerung  erlaubt 
ferner,  nächst  einer  grossen  Präcision  in  der  Regulirung  des  Hubes,  eine 
grössere  Geschwindigkeit  des  Hammers,  z.  B.  300  Schläge  per  Minute  bei 
einem  4  Centner  schweren  Dampfhammer. 

Die  Gesammtanordnung,  aus  der  beigegebenen  Zeichnung  ersichtlich,  ist 
von  der  gewöhnlichen  insoferne  verschieden,  als  bei  den  Dampfhämmern 
dieses  Systems,  bis  inclusive  18  Centner  Bärgewicht,  die  Chabotte  A  über 
dem  Niveau  fundirt  ist.  Die  Hammerständer  B  sind  mit  der  Chabotte  ver- 
schraubt und  gekeilt;  letztere  hat  eine  grosse  Basis  und  circa  das  Fünfzehn- 
fache  des  Bärgewichtes.  Bei  Hämmern  über  15  Centner  Bärgewicht  geschieht 
die  Steuerung  anstatt  vermittelst  des  AViLSOx'schen  Hahnes  durch  zwei  Paar 
Doppelsitzventile,  bei  kleineren  hingegen,  von  2 —  4  Centner  Bärgewicht, 
durch  einen  gewöhnlichen  Vertheilungsschieber.  Für  ein  Bärgewicht  von  2, 
4.  5  Centner  können  diese  Hämmer  auch  mit  einem  Ständer  geliefert  werden, 
und  kosten  dann  inclusive  der  Chabotte  700,  1000,  1150  Thlr.  loco  Fabrik. 
Ein  Hammer  von  20  Centner  Bärgewicht  mit  36  Zoll  Hubhöhe,  mit  120 
Schlägen  per  Minute  und  bei  einer  180  Centner  schweren  Chabotte  kostet 
loco  Fabrik  2700  Thlr. 

Thwaites  &  Carbutt  in  Bradford.  Die  Construction  von  Dampfhämmern 
und  deren  Vervollkommnung  ist  das  Hauptaugenmerk  dieses  Etablissements, 
und  die  Leistungen  desselben  in  dieser  Richtung,  obgleich  zum  grossen  Theil 
nur  in  Zeichnungen  und  Modellen  ausgestellt,  erfreuten  sich  der  Anerken- 
nung aller  Fachleute. 

Die  Firma  stellte  einen  doppeltwirkenden  Dampfhammer  zu  40  Cent. 
aus.  dessen  Steuerung  mittelst  Entlastungs- Ventilen  entweder  von  der  Hand 
oder  auch  selbstthätig  angeordnet  ist.  Der  Hammerständer  ist  in  Kasten- 
form von  Schmiedeisen-Platten  und  Winkeleisen  construirt,  und  auf  dessen 
Ausführung  besondere  Sorgfalt  verwendet;  die  Nietenlöcher  sind  gebohrt, 
und  die  Platten  gehobelt.  Der  ausgestellte  Hammer  hatte  einen  Cylinder- 
Durchmesser  von  19  Zoll  und  einen  Maximalhub  von  3  Fuss  9  Zoll  mit 
einem  freien  Raum  von  8  Fuss  zwischen  beiden  Ständern. 

In  Zeichnungen  und  Modellen  waren  zwei  neue  Anordnungen  von 
Dampfhämmern,  von  den  genannten  Constructeuren  entworfen  und  auch  schon 
mehrfach  ausgeführt,  zur  Ausstellung  gelangt.  Beide  Systeme  sind  aus  den 
beigegebenen  Zeichnungen  (Taf.  I.  Fig.  12,  13)  ersichtlich.  Der  Haupt- 
sache nach  stehen  rechts  und  links  von  der  Chabotte  und  dem  Amboss  zwei 
Dampfcylinder  A,  A  und  es  sind  in  dem  einen  Fall  (Fig.  13)  beide  Kolben 


202  Arbeitsmaschinen.  IV 

durch  ein  Querstück  ß,  welches  den  Bär  trägt,  verbunden,  während  bei  der 
zweiten  Anordnung  (Fig.  12)  die  Kolben  C  fix  sind,  und  die  bewegten  Dampf- 
cylinder,  ebenfalls  durch  ein  Querstück  ß  verbunden,  den  Hämmerbar  tragen. 
Die  Ventil-Steuerungen  bei  beiden  Anordnungen  sind,  obgleich  für  jeden 
Cylinder  vorhanden,  dennoch  durch  ein  Gestänge  mit  einander  verbunden, 
damit  der  Auf  und  Niedergang  der  Kolben,  respective  der  C}linder,  in  gleichem 
Masse  erfolgt.  Um  diese  GleiVhmässigkeit  zu  erreichen,  ist  wolil  eine  grosse 
Genauigkeit  in  der  Mo.itirung  der  Steuerungs  -  Vorrichtungen  erforderlich, 
doch  haben  die  ausgeführten  Dampfhämmer  dieser  Systeme  die  dagegen 
erhobenen  Bedenken  durch  die  Praxis  widerlegt.  Die  Kreuzkopfe,  welche  je 
nach  der  Anordnung  entweder  die  beiden  Cylinder  oder  beide  Kolben  mit- 
einander verbinden,  müssen,  wie  natürlich,  von  sehr  kräftigen  Dimensionen 
sein.  Es  ist  begreiflich ,  dass  durch  diese  zwei  neueren  Constructionen  von 
Dampfhämmern  nach  dem  beschriebenen  System  an  Raum  der  Höhe  nach, 
und  auch  durch  das  Wegfallen  der  Hammerständer  bedeutend  an  Gewicht, 
erspart  wird. 

Der  Hammerbär  wird,  wie  aus  der  Construction  ersichtlich  ist,  durch  den 
Dampf  bloss  gehoben,  und  wirkt  durch  sein  eigenes  Gewicht  und  seine  Fallhöhe. 

John  Ramsbottom  in  Crewe  (England).  Dieser  rühmlichst  bekannte 
Constructeur  von  Dampfhämmern  stellte  seine  sehr  sinnreiche  und  neue  Anord- 
nung eines  sogenannten  Duplex-Hammers  in  einem  Modelle  aus,  welches 
jedoch  in  Bewegung  gesetzt  werden  konnte.  Die  beigegebene  Zeichnung 
(Taf.  //,  Fig.  13)  versinnlicht  einen  solchen  Hammer  von  30  Tonnen,  also  600 
Centner,  welcher  in  der  gewöhnlichen  Construction  mit  verticaler  Aufstel- 
lung ausser  ungeheueren  Räumlichkeiten  und  Fundationen  ein  kolossales  Ge- 
wicht der  Ständer  und  der  Chabotte  erfordern  würde.  Wie  ersichtlich,  arbeiten 
zwei  horizontal  wirkende  Hammerköpfe  a  ,  deren  jeder  mit  einem  hinter 
ihm  liegenden  Dampfcylinder  c  verbunden  ist,  gegeneinander  und  auf 
das  zwischen  ihnen  auf  einem  Rollwagen  k  gespannte  und  zu  bearbeitende 
Schmiedestück.  Die  beiden  Hammerköpfe  sind  mit  je  drei  Räderpaaren  versehen, 
welche  auf  (iussstahl-Schienen  laufen,  und  so  eine  Geradführung  herstellen. 
Um  einen  gleichmässigen  Vorwärtsgang  der  beiden  Hämmer  zu  erzielen,  liegt 
unter  denselben  eine  starke  Schraubenspindel  g,  mit  rechtem  und  linkem,  sehr 
steilen  Gewinde  versehen.  Die  Hammerköpfe  haben  je  eine  Mutter  f,  welche 
auf  dieser  Schraubenspindel  läuft;  da  dieselbe  sich  bei  dem  Vorwärtsgange 
der  Hammerköpfe  drehen  muss,  und  die  Steigungen  des  rechten  und  linken 
Gewindes  gleich  sind,  so  muss  auch,  wie  natürlich,  der  Vorwärtsgang  gleich- 
massig  sein.  Der  Rollwagen ,  auf  welchen  das  zu  bearbeitende  Schmiedestück 
gespannt  wird,  trägt  zwei  Ständer,  von  denen  der  eine  mittelst  einer  Schrau- 
benspindel i,  entsprechend  der  Formveränderung  des  Schmiedestückes,  verstellt 
werden  kann.  Bei  kleineren  Hämmern  dieses  Systemes,  z.  B.  von  10  Tonnen, 
wird  bloss  ein  Dampfcylinder  in  das  Fundament  gestellt,   und  es  werden 
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die  Hammerköpfe  durch  Schubstangen  mit  der  Kolbenstange  verbunden.  Die 
Schienen  des  Rollwagens  sind  auf  einer  Drehscheibe  befestiget,  welche  ein 
Nachgeben  des  Schmiedestückes  zulässt. 

Die  Vortheile  dieses  Systems  sind,  wie  erwähnt,  sehr  gross,  besonders 
wo  es  sich  um  die  Construction  sehr  schwerer  und  kräftiger  Hämmer  handelt. 
Ausser  der  Ersparung  eines  Ambosses  und  der  Chabotte  kann  man  dadurch, 
dass  der  Hammerkopf  einen  viel  kleineren  Weg  zurückzulegen  hat,  als  bei 
den  gewöhnlichen  verticalen  Anordnungen ,  auch  eine  grössere  Anzahl 
Schläge  in  gleicher  Zeit  ausführen.  Die  Schlacken  fallen  nach  den  Schlägen 
frei  herab ,  und  die  Arbeit  wird  dadurch  eine  viel  bessere  und  reinere.  Zur 
Bearbeitung  grösserer  Schmiedestücke,  wie :  Kurbelaxen,  Kanonen  etc.  eignen 
sich  die  Dampfhämmer  dieser  Construction  vorzüglich,  da  man  durch  die 
Hammerständer  durchaus  nicht  in  der  Manipulation  gehindert  ist.  Die  nach 
Ramsbottom's  System  ausgeführten  Hämmer  arbeiten  in  Stahlwerken,  und 
wurden  von  der  früher  erwähnten  Firma  Thwaites  &  Carbutt  gebaut.  Die 
Arbeit  und  Präcision  im  Gange  befriedigt  nach  dem  Urtheil  der  Fachleute, 
welche  dieselben  in  Thätigkeit  sahen,  alle  Ansprüche. 

Farcot  &  Söhne  in  Port  Saint  Ouen  (Paris).  Dieses  rühmlichst 
bekannte  Etablissement  exponirte  einen  nach  seiner  bekannten  Construction 
ausgeführten  Dampfhammer  von  20  Centner Hammerge wicht.  Die  FARCOT'schen 
Hämmer,  welche  mit  Oberdampf  arbeiten  und  deren  Steuerung  von  der  Hand 
manipulirt  wird,  benöthigen  eine  Dampfspannung  von  5  —  7  Atmosphären, 
welche  auf  verhältnissmässig  grosse  Kolbenflächen  wirkt.  Der  Ständer  ist 
hohl  gegossen,  und  bildet  einen  Dampfraum,  in  welchem  sich  vermittelst 
eines  selbstwirkenden  Gleichgewichts-Ventiles  directer  Dampf  von  zwei  Atmo- 
sphären Spannung  befindet.  Dieses  Dampf-Reservoir  ist  in  immerwährender 
Verbindung  mit  dem  Cylinderraum  unter  dem  Kolben ,  und  der  darin  befind- 
liche Dampf  dient  dazu,  den  Kolben  sammt  dem  Hammerbär  zu  heben,  sowie 
den  über  dem  Kolben  befindlichen  Dampf  durch  die  Steuerung  entweichen 
zu  lassen.  Der  zum  Heben  des  Kolbens  verwendete  Dampf  tritt  wieder  in 
den  Ständer  zurück.  Die  Steuerung  besteht  in  einem  entlasteten  Schieber, 
dem  bei  grösseren  Dampfhämmern  auch  ein  Expansionsschieber  beigegeben 
ist,  welcher  ebenfalls  von  der  Hand  regulirt  wird.  Der  Cylinder  hat  ein 
Dampfkissen,  ähnlich  dem  von  Vanderelst  construirten. 

Der  von  Farcot  ausgestellte  Dampfhammer  von  1000  Kilogramm  Ham- 
mergewicht hat  einen  Cylinder -Durchmesser  von  0-50  Meter  und  einen 
Maximal-Hnb  von  0-70  Meter.  Der  Ramsbottom-Kolben,  die  Kolbenstange 
und  der  Hammerkopf  sind  aus  einem  Stücke  geschmiedet,  und  die  Kolben- 
stange hat  einen  quadratischen  Querschnitt. 

Diverse  Dampfhämmer.  Eine  Reihe  von  kleineren  Dampfhämmern,  in 
der  mittleren  Grösse  von  circa  4  Centner  Hammergewicht,  waren  von  ver- 
schiedenen Constructeuren,  zumeist  aus  England,  ausgestellt. 
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Schläger  in  so  vollkommener  Weise  ersetzt,  dass  er  gestattet,  Schläge  in 
jeder  Richtung  und  auch  in  verschiedenen  Hubhöhen  und  Stärken  auf  das  zu 
bearbeitende  Schmiedestück  auszuführen.  Der  von  Davies  construirte,  als  der 
beste  anerkannt,  und  auf  der  Ausstellung  in  Thätigkeit  zur  Schau  gebracht/ 
wird  durch  die  beigegebene  Zeichnung  (Taf.  II,  Fig.  I  —  4)  versinnlicht. 

Der  Dampfcylinder  a,  welcher  den  Hammer  b  mittelst  eines  Armes  in 
Bewegung  setzt,  ist  in  einem  horizontalen  Cylinder  c  angeordnet  und  mit 
demselben  aus  einem  Stücke  gegossen.  Dieser  Cylinder  kann  sich  vermittelst 
eines  Getriebes  d  in  einem  Ständer  e  drehen,  welch1  letzterer  sich  in  da;j 
Fundament  des  Strikers  zu  dem  Kolben  f  eines  hydraulischen  Cylinders  g 
verlängert.  Diese  Vorrichtung  dient  dazu,  den  ganzen  Hammerapparat  nach 
Bedürfniss,  entsprechend  den  Schmiedestücken,  welche  bearbeitet  werden 
sollen,  heben  und  senken  zu  können.  Auf  das  Detail  der  Construction  über- 
gehend, ist  h  das  Dampfeinströmungsrohr,  dessen  Anlassventil  i,  bei  dem 
Amboss  gelegen,  von  dem  manipulirenden  Schmied  mitttelst  desFusses  regulirt 
werden  kann.  Dieses  Rohr  mündet  in  den  Kolben  f  des  hydraulischen  Cylin- 
ders g,  in  welchen  ersteren  die  Fortsetzung  der  Dampfleitung  gegossen  isi. 
Das  Rohr  h  verlängert  sich,  des  Auf-  und  Abwärtsstellen  des  ganzen  Appa- 
rates wegen,  in  den  gegossenen  Canal  und  ist  mit  einer  Stopfbüchse  gedichtet. 
Der  Dampf  tritt  nun  aus  dem  Canal  in  ein  angeschraubtes  D-förmiges  Rohr, 
welches,  wie  aus  dem  Grundriss  ersichtlich,  bei  k  das  Absperrventil,  die 
Ein-  und  Ausströmung  in  sich  vereint.  Die  Steuerung,  aus  einem  doppelten 
Schieber  bestehend,  welcher  sowohl  für  die  Ein-  als  auch  für  die  Ausströmung 
Durchlässe  hat,  ist  bei  l  angeordnet,  und  da  der  Dampfcylinder  zum 
Zwecke  der  schief  gegen  den  Amboss  auszuführenden  Schläge  sich  drehen 
muss,  so  liegt  die  Einmündung  des  Dampfrohres  in  dem  Schieberkasten  genau 
im  Mittel   des  Cylinders  c  und  ist  ebenfalls  mit  einer  Stopfbüchse  gedichtet. 

Der  Hammerarm  m  dreht  sich  in  dem  Zapfen  n,  welcher  seine  Lager  in 
einem  ebenfalls  verstellbaren  Rahmen  o  hat.  Um  die  Steuerung  zu  bewerk- 
stelligen, ist  ein  Gleitrahmen  p  au  der  Schubstange  des  Dampfkolbens  q 
befestiget ,  welcher  bei  seinem  Auf-  und  Niedergange  die  Beweguug  des 
Schiebers  veranlasst.  Um  nun  verschiedene  Hubhöhen  des  Hammerarmes  zu 
erhalten,  muss  diese  Steuerung  variabel  sein,  was  dadurch  erreicht  wird,  dass 
die  beiden  Gleitbacken  /•  mittelst  der  Vorrichtung  s  gegeneinander,  jedoch 
unabhängig  verstellbar  sind,  und  hierdurch  ein  früheres  oder  späteres  Oeffnen 
der  Ein-  und  Ausströmung  bei  verschiedenen  Stellungen  des  Kolbens  erzielt 
wird.  Mit  der  Höhe  des  Hubes  variirt  auch  natürlich  die  ausgeübte  Kraft  des 
Schlages  und  die  Wirkungsart  des  Steam-Strikers  ist  aus  dein  Vorerwähnten 
klar  ersichtlich.  Die  schräge  gegen  den  Amboss  auszuführenden  Schläge 
werden  durch  das  Drehen  des  Cylinders  c  erreicht,  für  das  Schmieden  von 
starken  Stücken  kann  der  ganze  Apparat  vermittelst  des  hydraulischen  Cylin- 
ders g  gehoben,    oder  auch  der  Drehungspunkt  des  Hammerarmes  durch  die 
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*  m  VM«I«i    Die  Darapf-Ein-  und  Ausströmung  ist  bei  i  ganz 

der  Tretechemmel  für  die  Kegnlirung  des  Dampfzntnttes  zu 

^Ct^UssementB,   welche  den  Steam-Striker  von  DAv*s  verwende», 
geben  demselben  die  befriedigendsten  Zeugnisse. 

3   HÄMMER,  WELCHE  DURCH  TRANSMISSION  BEWEGT  WERDEN. 

niese  Gattung  von  Hämmern,  welche  nnr  für  kleinere  Arbeiten  verwendet 
,  i  b       en  Debergang  von  den  sogenannten  Schwanzhammern  zu 

Exemnlarenwenige  Abweichungen vonderursprimghchenConstruchon  geze^ 
iTmX  Aenderungen  aber  in  den  Details,  durch  welche  wesentliche  l  ebel- 

stände  beseitiget  wurden  diese  Aenderungen 

Die  beigegebene  Zeichnung,  Taf.  II,  ttg.  5     ff,  mac 
ersichtlicb.    Der  Körper  A.    welcher  den  Hammerkop «      ag ,   - 
den  Daumen  c  gehoben,  indem  der  letztere  m  einen  Äussern tt  de    ei 
t...  Körners  eingreift.    Dieser  Daumen  ist  ans  e .  n  e  m  Stnck  mit  der 
ten  Korper s  emgrem  Hammerständer  Ä  gegossen  sind. 

-osebmiedet,  deren  Lagei   an   die   Deinen  n  Min     d  n 

Die  Chabotte  J.  nimmt  die  beiden  Ständer  nnd  ebenso  ,»  ,h M  »  >  * 
Amboss  i  anf,   welcher  in  seinem  Träger  gekeüt  w„d.   Die  Hammer^ 
haben  gehobelte  Führungen  .  für  den  KorperA  und  s nd  ob n dnreh 
Querstück  verbanden,   auf  welches  ein  Cyhndc    L  c"^1";"'  '  .„,.  , 

Cvbnde,.  enthält  zwei  Kai.lsehnkslüeke  f,  wefcheju, *«  -  «/ 
g6trennt  sind  und  bei  den,  ™^'^  '"^t!  den  Schlägen 
gedrückt  werden,   um  dann  durch  ,hre  ] ^™»  welche  durch 

mehr  Kraft  zu  verleihen,  und  andererseits  Brui  hi   zu      im... 
genannte  harte  Schläge  gewiss  eintreten  «^™£XS£ 
bei  seinem  Anfwärtsgange  auf  einen  Kolben  h  und  dieaei  am  cu 
„linder  welche  gegen  üen  Deckel  des  Oylinders  E  gepmsst  werden.  D  e    > 
C        ,  '•  ^ausgebohn,  so  dnss  nnr  der  erwähnte  Kolben/"  nnd  diePhfttefi 
^e  beide  genau  gedreht  sind,    sieb  in  demselben  U .ton    w, l;  ^       du 
Kautschukcvlinder  f    genng  Spielraum  haben  »^JV^Äf^ 
Abnützung  unterliegen.  In  dieser  Anordnung  der  Kaut.  I  «1 P . *«^ 
wesentliche  Veränderung    gogonüber  dev  ursprungte hen  Co st, «*•■•    ^ 
welcher  diese  ganae  Vorrichtung  i„  dem  Hauimerkorpe.-  selbst  „elecen         , 
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und  der  Daumen  mit  denselben  direct  bei  jedem  Schlage  in  Berührung  kam, 
welche  Disposition  nebst  einer  Raumverschwendung  eine  ungeheuere  Compli- 
cation  des  Hammerkörpers  nach  sich  zog. 

Durch  eine  weitere,  sehr  zweckmässige  Construction  ist  aber  auch  die 
Möglichkeit  gegeben,  dass  der  Daumen  und  die  Antriebswelle  harten  Schlägen, 
welche  Brüche  verursachen  würden,  begegnen,  und  zwar  in  folgender  Weise. 
Wie  aus  den  Details  (Fig.  7,  8)  ersichtlich  gemacht  ist.  nimmt  die  Antriebs- 
welle, indem  sie  beiderseits  in  einen  sechseckigen  Querschnitt  Cl  über- 
geht, gegen  die  Enden  langsam  im  Durchmesser  ab.  Auf  diesem  schwächeren 
Theil  cl  der  Welle  steckt  nun  auf  der  einen  Seite  das  Schwungrad  VK  mit 
der  Riemenscheibe  Paus  einem  Stücke  gegossen,  und  auf  dem  entgegen- 
gesetzten Ende  das  Schwungrad  V,  jedoch  beide  lose  und  nur  durch  Stell- 
ringe gehalten.  Die  Leerscheibe  /•'  steckt  auf  der  verlängerten  Nabe  des 
Schwungrades.  In  der  Construction  des  Schwungrades,  durch  Fig.  7  deutlich 
gemacht,  liegt  nun  die  oben  angedeutete  Möglichkeit  des  Verhütens  von 
schädlichen  Stössen.  Auf  der  Antriebswelle,  und  zwar  auf  dem  quadra- 
tischen Theil  derselben,  ist  ein  Doppelarm  G  aufgesteckt,  welcher  in  ausge- 
sparten Räumen  des  Schwungrades  liegt.  Zwischen  den  beiden  Armen  und 
den  Querwänden  des  Schwungrades  liegen  Kautschukstücke  g  und  g*,  und 
das  Schwungrad  und  die  Riemenscheibe  nehmen  nun  vermittelst  derselben 
den  Doppelarm  und  somit  die  Antriebswelle  und  den  Daumen  mit.  Diese 
elastische  Zwischenlage  ist  von  grossem  Nutzen  und  verhütet  in  der  That 
sowohl  die  sogenannten  Doppelschläge,  d.  h.  Fälle,  in  denen  der  Hammer 
noch  nicht  ganz  herabgefallen  ist  und  der  Daumen  schon  wieder  zum  Angriff 
kommt,  als  auch  die  früher  häufig  vorkommenden  Brüche  an  Welle  und 
Daumen.  Vermittelst  des  Hebels  L  kann  der  Riemen  auf  die  Leerscheibe  oder 
theilweise  auf  diese  und  auf  die  Wellscheibe  gebracht  werden,  was  dann  im 
letzteren  Falle  eine  Verminderung  der  Anzahl  der  Schläge  zur  Folge  hat, 
während  mit  dem  Hebel  /,'  und  dessen  Daumen  /  der  Hammerkörper  in  jedem 
Augenblick  in  der  Höhe  schwebend  erhalten,  und  daher  dessen  Thätigkeit 
momentan  unterbrochen  werden  kann. 

Diese  Hämmer  werden  von  Schmekber  in  sechs  verschiedenen  Stärken 
gebaut,  und  zwar  von  30  Kilogr.  Hammergewicht  bis  zu  350  Kilogr.,  zu  den 
Preisen  von  1300  —  5500  Frcs.  Die  Anzahl  der  Schläge  variirt  zwischen 
240  bei  den  kleinsten  bis  zu  120  per  Minute  bei  den  grössten  Hämmern. 
Nach  demselben  Systeme  werden  auch  Hämmer  mit  einem  Ständer,  jedoch 
nur  bis  zu  einer  gewissen  Stärke  gebaut. 

Shaw  &  Justice  in  Philadelphia.  Der  Hammer  dieses  Etablissements,  in 
der  beigegebenen  Zeichnung.  (Taf.  II,  Fig.  9,  lOJ  dargestellt,  wird  ebenfalls 
von  der  Transmission  durch  Riemen  und  Riemenscheibe  a  bewegt.  Auf  der 
Antriebs-Axe  steckt  eine  Kurbelscheibe  b,  deren  Bewegung  mittelst  einer 
Schubstange  c  und  den  beiden  kräftigen  Federn  d  und  </<  auf  den  Hammer- 
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«Srke  i.-.t    so  wirf  bei  .1,™  Abwärtsgang«  des  Hammerkopfes 

•■"  :;:z: :  *  .  ■    «*>>» «.  k.-.,,,  ,,,,,, ,.,,,  ,.,a.™  ■** 

W  ,,,  ,'  Hammers  isi  desto  kräftiger,  je  starker  das  «  beaxb eftend 
l  „,'  Mm««  i-,.  und  es  wirf  Seesen  Wirknng  schwacher  je  naher ;.  to» 
mTZ «wünschte«  Dimensionen  rückt.  Der  B—nOU.^  von 
ebener  und  gefälliger  Form  »od  ist  in  de,  Höhe  des  Ambosses  be,  «uro  , 
!  '  ,„„  M,  beseitende  längere  Stücke  anch  tjuer  durchstecken  zu 
•  Der  Aroboss  kann  vermittelst  des  Keiles  ,  «ljus«  •"*»!*-» 
ist Tita.  *■  Hammerkopfes  bei  anfälliger  Abnützung  durch  den  Ke.l 

,    l,  -  nachstellba, nstrnirt    Hm  die  Kurbelsoheibe  »  ,s    noch  e.n 

'  .      ..,„,».  dessen  Hebel  dem  Arbeiter  zur  Hand  genehte,  tst  und 

LraeTen  Bedang  ein  fast  '^^^^^JSl^Z 
tritt.  Der  ganze  Schmiedeapparat  ist  von  emmcher  und  seh'lei*n^'^ 
c"  trucnon,  jedoeh  müssen  die  beide»  federn  von  znsgezmchnetem  Katern« 
„fertigt  werden,  da  sie  sehr  stark  in  Anspruch  genommen  werden. 

£idahl  *  Run*  in  Hede  (Schweden).   Der  sogenannte  pneumausohe 

,,.„„"      ,!*,.„„,,»,,„,.  ist  ein  Schmiede-Werkzeug,  welches  dm  roü- 

„,,.  Bewegung  ler  Welle    vermittelst  einer  von  ihr  angetnebenen  Luf  - 

•      n,t  ™d  abwärtseehende  Bewegnng  des  Hammerkopfes  ober 
pnmpe  m  eme  ant- nna  aDwansgeucu  ™icht- 

Lzt  Dfe  Anordnung  dieses  Hammers  isl  aas  der  Uf.  II,  /•-,.■    - 

Bch  „„,,  ,„.,„,„  ta  Agenden,:  A  ist  ein  „ppenform.ger  St  "; 

bei  „  die  Antriebwelle  mit  einer  Stnfenseheibe  trägt,  am  vermittels  derselben 
"ofeenoe  Bewegnng  anf  die  Welle  i  zu  transmittiren.    Diese  efetere  ,st 

m,      ,  Iw*  .  versehen,  an  «Icher  derKolben  einer Luftpumpe 

Hh  '     A    demStander^  ist  ferner  ein,  mit  drei  versel lenen  Dnrohmessern 

',;;,,,,    oben  und    ante fener  Cyliuder  B  »ngesebraubt    ■  uessen 

.,., ! '„berster  Abtheüung  sieb   der  erwähnte  Luftpumpen-Kolben   mn 

i  „!      sTeherheite-Veni rsehen  bewegt,  wahrend  in  dem  zwetteh  klemeren 

TheH  ein  sogenannter  schwimmender Kolben  e  eingesetzt  ist.  und  ,«  der  drrtten 
„„,,    m,er8fen  Abtheilung  ein  Kolben  f  sich  sebiebt,  an  dessen  Stange  d« 

..= nerkopfbefes«get«.DerRaum)i.welohem  sieh  der  seh^mmend 

Kolben  e  bewegt,  ist  von  dem  Luftpumpen»««  durch  eme  Platt.  ,  und 
,,„,  Stopfbüchse  /,  abgesehlossen,  in  welch  letzterer  der  ober«  lhe,l  ,  de« 
,.„.„,„„,„  Kolbens  sieh  fuhrt,  während  dessen  unterer,  Wenfalls .  «jta- 
arisoher  Usatz  /,  in  die  dritte  Cylinder-Abtheilung  bmemreicht.  Der  Kolben 
8elbsi  ist  hohl,  wie  die  Zeichnung  ersichtlich  macht,  und  es  eommunicirt  durch 
diese    Uordnung  der   Lnftpumpen-Cylinder  mit  der  dritten  Abtheüung,  . 
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welcher  sich  der  eigentliche  Hammerkolben  bewegt.  In  die  zweite  Cylinder.. 
Abtheilung  mündet  ein  sich  nach  innen  Öffnendes  zweireihiges  Klappen- 
Ventil  l,  während  unter  dem  Luttpumpen-Kolben  vermittelst  des  Hahnes  m 
der  Atmosphäre  der  Zutritt  gestattet  werden  kann.  An  jedem  der  erwähnten 
drei  Kolben  sind  als  elastische  Zwischenlagen  an  den  Stellen ,  wo  dieselben 
sich  bei  der  Arbeit  berühren ,  Holzplatten  aufgeschraubt. 
Die  Wirkungsart  des  Hammers  ist  nun  folgende: 

Der  Luftpumpen-Kolben  saugt  bei  seinem  Aufwärtsgange    direct   Luft 
aus  der  dritten  Cylinder- Abtheilung,  und  es  muss  vermöge  der  Einwirkung  der 
Atmosphäre    der    Hammerkolben     f    steigen,    während    der   schwimmende 
Kolben  e  intact  bleibt.    Bei  dem  Aufwärtsgange  des  Hammerkolbens  berührt 
dessen  obere  Fläche  den  Ansatz  k  des  Kolbens  e  und  hebt  denselben  ,  wobei 
die   in    der   zweiten  Cylinder-Abtheilung  befindliehe    Luft    comprimirt    wird, 
und  als  Luftkissen   wirkt.  In  dem  Momente  jedoch ,  wo  die  Unterkante  des 
Kolbens  e  die  unterste  Reihe    der  Öffnungen  des  Klapp en-Ventiles  l  über- 
schreitet,  öffnet  sich  dasselbe,  und  lässt  «twas  atmosphärische  Luft  in  den 
nun  luftverdünnten  Raum   über  dem  Hammer  und  unter  dem  Luftpumpen- 
Kolben  eintreten.  Diese  Operation    geschieht  jedoch    schon   in    dem   letzten 
Momente  des  Aufwärtsganges   der   Kolben.    Sowie    der  Luftpumpen-Kolben 
seinen  Abwärtsgang  beginnt ,  stösst  er  auf  den    oberen  Ansatz  i  des  Kolbens 
e,    drückt  denselben  abwärts,    und  es  kann   durch  das  sich    nun    öffnende 
Klappen-Ventil  die  atmosphärische  Luft  wieder  in  den  zweiten  Cylinderraum 
eintreten.  Bei  dem  Niedergange  des  Luftpumpen  Kolbens  muss  jedoch     wie 
natürlich,  auch  der  Hammerkolben  fallen,   und  dessen  Wirkung  wird  durch 
das  Comprimiren  der  in  den   luftverdünnten  Raum  über  dein  Hammer  und 
unter  dem  Luftpumpen-Kolben   zuletzt   eingelassenen  atmosphärischen  Luft 
erhöht. 

Es  bleibt  nun  noch  übrig,  die  Wirkungsart  des  Lufthahnes  m  zu  erklären 
Derselbe  dient  dazu,  die  Hubhöhe  und  somit  die  Stärke  des  Schlages 
des  Hammers  zu  reguliren.  Ist  nämlich  der  Hahn  ganz  offen,  so  kann  sich 
der  Hammerkopf,  ungeachtet  der  Gang  der  Luftpumpe  nicht  unterbrochen 
wird,  gar  nicht  bewegen,  da  die  Luftpumpe  in  diesem  Falle  direct  aus  der 
Atmosphäre  saugt.  Je  mehr  aber  der  Lufthahn  m  geschlossen  wird  desto 
grosser  wird  das  Luftquantum,  welches  auch  noch  aus  der  dritten  Cylinder 
Abtheilung  gesaugt  werden  muss,  desto  höher  wird  der  Hub  und  daher 
desto  stärker  der  Schlag  des  Hammers  werden.  Dieser  Lufthahn  wird  von 
der  Hand  manipulirt.  kann  aber  auch  selbsttätig  gemacht  werden.  Im  411o-e. 
meinen  dürfte,  trotz  der  sehr  richtigen  Construction  dieses  pneumatischen 
Hammers,  dessen  Gebrauch  durch  die  schwere  Instandhaltung  aller  Dich- 
tungen beschränkt  bleiben. 
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IL  WERKZEUG-MASCHINEN. 


ALLGEMEINES. 

Mit  den  Fortschritten    der    gesammten   Industrie    steht    die   Vervoll- 
kommnung der  Werkzeuge  in  innigem  Zusammenhange ,  und  es  sind  oft  die 
Ersteren  von  der  Letzteren  abhängig.  Die  Werkzeug-Maschinen  sind  es  daher, 
welche  auf  der  Ausstellung  auch  am  zahlreichsten  vertreten  waren,  und  wenn 
auch  die  Mehrzahl  der  ausgestellten  Objecte  für  den  Fachmann  wenig  Neues 
bot  und  Svstemänderungen  in  den  Constructionen  durchaus  nicht  zu  bemerken 
waren,   so  lässt  es  sich  doch  nicht  leugnen,   dass  werthvolle  Verbesserungen 
in   den  Details    dieser   Maschinen    vorgenommen    wurden.     Der    Fachmann 
wird  heutzutage,  Dank  den  vielen   technischen  Vereinen   und  Zeitschriften, 
von    jeder   Neuerung   sofort    in    Kenntniss    gesetzt,    und    trägt   dann  selbst 
dazu'  bei,    dieselbe    in    dem    Kreise    seiner   Wirksamkeit    der    Praxis    zu 
übergeben.  Hieraus  erklärt  sich  auch  der  Umstand,  dass  sich  die  Verschieden- 
heiten,  welche  noch  auf   der  letzten  Weltausstellung  zu  London    1862  im 
Bau  der  Werkzeugmaschinen,  man  möchte  fast  sagen  nach  ihren  Erzeugungs- 
orten, bemerkbar  waren,  nach  und  nach  ganz  ausgeglichen  haben,   und  eine 
Richtung  in  der  Construction  derselben  eintritt,  welche  ihre  Muster  von  den 
Engländern,  und  speciell  von  dem  anerkannten  Meister  in  dieser  Speciahtat 
des  Maschinenbaues,  Whitworth  in  Manchester,  nimmt. 

Wir  halten  es  für  unsere  Pflicht,  hier  noch  eines  nachahmenswertheil 
Mittels  zu  erwähnen,  welches  Herr  Tresca,  zweiter  Director  des  Conservatoire 
des  Art*  et  Metiers,  seit  der  Londoner  Ausstellung  1862  mit  dem  besten 
Erfolge  anwendet,  um  den  Franzosen  alle  Erfindungen  und  Verbesserungen 
im  Maschinenbaufache,  ohne  Anschaffung  kostspieliger  Muster,  zugängig  zu 
machen.  Herr  Tresca  hat  nämlich  in  der  erwähnten  Zeit  begonnen,  eine 
Sammlung  von  construetiven  Plänen  und  Detailzeichnungen  aller  bewahrten 
Maschinen  anzulegen,  von  denen  Jedermann  für  ein  verhältnissmässig 
geringes  Entgelt  Copien  abnehmen  kann.  Diesen  Zeichnungen  liegen  auch 
Gewichts-  und  Kostenberechnungen,  sowie  Leistungsresultate  aus  der  Praxis 
bei  und  es  ist  dies  noch  eine  besondere  Wohlthat  für  kleinere  Maschinenbau- 
Anstalten,  welche  nicht  in  der  Lage  sind,  gute  Constructeure  mit  hohen  Gehalten 
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anzustellen.  Das  Turiner  Museum  hat  im  vergangenen  Jahre  einen  grossen 
Theil  der  Sammlung  zu  demselben  Zwecke  copiren  lassen,  und  es  wäre 
dieser  Vorgang  auch  dem  Wiener  Museum  für  Kunst  und  Industrie  anzu- 
empfehlen. 

Amerika  ist  das  einzige  Land,  welches  im  Werkzeug-Maschinenbau 
seinen  eigenen  Weg  geht,  und  dessen  Constructionen  sich  hauptsächlich 
durch  eine  oft  gewagte  Anwendung  der  verschiedensten  Bewegungsmecha- 
nismen auszeichnen.  Die  Ständer  und  Frames  der  amerikanischen  Werk- 
zeugmaschinen sind  häufig  von  der  complicirtesten  Form,  nichtsdestoweniger 
aber  in  seltener  Reinheit  gegossen.  Im  Allgemeinen  muss  anerkannt  werden, 
dass  Amerika  oft  den  Impuls  zur  Construction  von  Hilfsmaschinen  gibt, 
welche  dann  erst  von  Engländern  und  Deutschen  verbessert  der  Praxis  über- 
geben werden. 

Die  deutschen  Maschinenbauer  dieser  Specialität  stehen  auf  sehr  hoher 
Stufe,  und  leisten  anerkannt  Besseres,  als  die  französischen  Constructeure, 
welche   ihre   alten  Anordnungen    nicht  gerne   verlassen  wollen. 

Die  Werkzeug-Maschinen  lassen  sich  in  zwei  Hauptgruppen  eintheilen, 
nämlich:  in  Maschinen  für  die  Bearbeitung  von  Eisen  und  Metall,  und  Maschinen 
für  die  Bearbeitung  von  Holz. 

Die  Letzteren  zeigen  seit  dem  Jahre  1862  die  grössten  Fortschritte.  Zu 
jener  Zeit  wurden  diese  Hilfsmaschinen  noch  sehr  leicht  und  schwach  in  den 
Dimensionen  construirt,  da  man  von  der  leichteren  Bearbeitungsfähigkeit  des 
Holzmateriales  gegenüber  dem  Eisen  ausging.  Viele  Misserfolge  bei  der  Ver- 
wendung der  Holzbearbeitungs-Maschinen  in  der  Praxis  haben  diesen  Prin- 
ciP1enfehler  zur  Ursache,   und  die  Erfahrung  lehrte,   dass  man  der  nöthigen 
grossen  Geschwindigkeit  des   Arbeitswerkzeuges  wegen  und  in  Berücksich- 
tigung der  hieraus  entstehenden  Vibrationen  etc.  diesen  Maschinen  mindestens 
eben  so  viel  Stabilität  geben  muss,  als  den  Eisenbearbeitungs-Maschinen.  Auch 
die  Lagerung  der  Arbeitswellen  muss  der  grossen  Tourenanzahl  wegen  eine 
sorgfaltigere  sein,  und  jetzt,  wo  man  allen  diesen  Anforderungen  genügend 
Rechnung  getragen  hat,  bezeugt  die  allgemeine  Anwendung   der  Holzbear- 
beitungs-Maschinen die  gewonnenen  günstigen  Resultate. 

Die  offizielle  Classeneintheilung,  welche  bei  der  letzten  Weltausstellung 
zu  Paris  von  der  kaiserlich  französischen  Commission  durchgeführt  wurde 
und  so  vielfältig  den  Ueberblick  über  Zusammengehöriges  erschwerte,  schied 
auch  den  grössten  Theil  der  Holzbearbeitungs-Maschinen  aus  unserer 
Classe  aus  und  brachte  dieselben  in  die  Classe  58.  Wir  werden  deshalb 
nur  anhangsweise  diejenigen  dieser  Maschinen  anführen,  welche  von  dem 
Berichterstatter  jener  Classe  nicht  erwähnt  sind. 

In  der  folgenden  Beschreibung  einzelner  hervorragender  Objecte  des 
Maschinenbaues  für  solche  Werkzeuge,    welche  sich  auf  Eisen-  und  Metall- 
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bearbeitung  beziehe»,  durfte  die  geringe  Anzahl  ae«elfc« £»* 
zu  den  Massen,  welche  in  dieser  Ciasse  eiponirt  waren,  anfallend  eschenen 
doch  lie-ri  der  Grund  an  den  vielen  falschen  Copien,  an  denen  es  ,n  de 
efften Collection  selbst  von  bewährten  Finnen  nicht  fehlte.  Es  .st 
TZ tetehte  Se"  den  Constrncteür  immer  zu  nennen,  welchem  diese 
„Tiert-ne  ton  Ursprung  verdankt,  doch  werden  wir  bemüh,  sc, 
dies  nach  bestem  Wissen  zu  erwähnen. 

1.  WERKZEUGE  UND  DREHBÄNKE. 

Fioer  der  bedeutendsten  Factoren  in  dem  Kegic-Oonto  einer  Maschinen- 

frbrik   is,  w  h,  der  Kostenpunkt   der    Instandhaltung  aller  Werkzeuge  » 

L  Sinuc  des  Wortes,  und  unter  diesen  namentlich  der  Dreh-  und  Hobel- 

e("lT     Wie   aucl  innne     die  Form  der  Schneide  beschaffen  war,  dieselbe 

t  £  bil  In.  tit   aiigemein   ans    einem  vierkantigen     Stock  Stahl  ausge 

w„   „„a    „.schliffen.  Die Fei«  Isfiinde,  welche   diese  Art   *on   WerK 

sehnoedet   und   ^     '™e  h  a„  PraN;s  bekaimt,  „ud  bestehen 

"Tor  i o^en  Aoschaffongskosten  nnd  geringer  Ausnutzung  des 
1  ;„  v  rw  ndC^eriaies,  sondern  auch  in  dem  ürnstende  ,  das* .her  der 

tÄT  ÄST  -  Ä  " *« 

IÄÄ  einher  dem  zu  drehenden  «»^^ 
zu  bringen  Die  Drehstähle  alter  Art  sind  auch  gewöhnlich  abgek roplt  nn< 
:,L^  Schmiede,,    des  Stahles  ist  oi«  ein  Nachtheii  für    seine  ^  iderstands- 

fäW^  Wm—^lonchester  und  .,.  ta-iu»  in  Chemnitz  habe,,  „on 
eine  Werkze  gform  z„r  Anschauung  gebracht,  welche  die  „berwähuten  l  ehe,- 
d    bteitig'et  »nd  eine  Verwerthung  des  zum  eigeot  cheu  Sc hncid        k 
,eu<-e  verwendeten  Materiales  bis  auf  ein  Minimum   zulasst.    Dem  Principe 
,ach  »  "e  c  ,  diese  Werkzeuge  ans  einem  facouirte,,  Stahl,  rund  oder  dreo 
eki'   ,o    ab'eroodcteo  Ecken,  welcher  in  geneigter  Stellung  in  einen  Werk 
,,:i,    te"    peno.»  ird.    Der   Werkseogshälter   besteht    aos    enen   vier. 
kao«       ,      .:;  chend  starke,  Eise,,,  weiches  an  seinem  vorderen  Ende  den 
DrehsUhl   in  sieh  aufnimmt  und  zur  Feststellung  desselben  m,t  zwe,  stob 
I  fsUschraohe,  ersehe,  ist.  Der  Stahl  wird  unter  eiuem  «  mke,      n 
bis  12°    gegen  die  Veröde  ciogespannt,  für  Gusse.se,, ,  «b  er  bO    o  d 
'r  Isehodcieiseo  unter  50°  abgcschliffeo.  Das  ^•^^^^^ 
soanes   ist   der  Halbmesser    des  Drehstahles,  ood  die  stärksten  DrensteM 

b!;::  nicht  „.c,,.  *  i.A ** *—  ^  "tren" 

«U.  werden  so  de,  Schleifsteinen  Sopportc  angebracht  in  denen  .  c  L 

<„.,„„„„ enau  „ach  den,  erforderlich,,,   Winkel   geschieht   Es  rst  ans  der 

^ebenen  Anordnnng  ersichtlich,  dass   der  Drehstah,  bis  an!   e,„   ganz 
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kleines  Stück  seiner  Länge  abgenützt  werden  kann,   und  gar  nickt    ausge 
nmmen  für  das  Härten,  in  das  Feuer  kömmt,  was  zu  seiner  Widerstands- 
fähigkeit sehr  beiträgt. 

Für  das  Bohren  von  Löchern  in  Eisen  wurde  von  den  amerika- 
nischen Werkzeug-Fabrikanten  eine  neue  Art  von  Spiralbohrern  ausgestellt 
Der  Bohrer  besteht  aus  einem  Stück  Rundstahl,  genau  von  dem  Durch' 
messer  des  zu  bohrenden  Loches,  in  welchen  zwei  spiralförmig  aufsteigende 
Nuthen  eingefräst  werden.  Die  Steigung  einer  solchen  Nuthe  beträgt  circa 
fünfmal  den  Durchmesser  des  Bohrers  und  ist  circa  zwei  Gänge  lan-  Der 
Querschnitt  der  Nuthe  ist  folgender:  Die  Breite  derselben  ist  i/4  der  Peri 
pherie  und  die  Nuthen  werden  so  tief  eingefräst,  dass  nur  circa  ./„  des 
Durchmessers  als  Metallstärke  stehen  bleibt.  Die  zwei  Schneiden  des  Bohrers 
werden  dadurch  gebildet,  dass  man  die  zwei  an  dem  Anfang  des  Bohrers 
stehen  gebliebenen  Metalltheile  kegelförmig  zuschleift. 

Bei  dem  Gebrauche  des  Bohrers  werden  die  Bohrspäne  selbsttätig 
v«m  den  spiralförmigen  Nuthen  aus  dem  Bohrloche  herausgeführt.  In  Deutsch- 
land beschäftigt  sich  die  Werkzeugfabrik  von  C.  H.  Bernhardt  in  Döbeln 
(Sachsen)  mit  der  Anfertigung  solcher  Spiralbohrer. 

Die  Werkzeuge  für  die   Schraubenfabrikation    wurden   ebenfalls 
sehr  verbessert.  Besonders  sind  es  die  Kluppen,  bei  deren  Construction  auf 
eine   einfache  und   richtige    Zuspannung  der  Schneidbacken   gesehen   wird 
warnend  für  die Schraubenschneid-Maschinen  Backen  und  Bohrer  so  gearbeitet 
sind    dass  Schrauben  und  Muttern  ohne  Nachschneiden  mit  einmaligem  Durch 
laufen  fertig   werden.    Die    WnmvoRTH'sche  Scala  für   Gewinde    behauptet 
immer  den  ersten  Platz,  und  ist  jetzt  allgemein  als  Norm  festgestellt.  Sellers 
m  Philadelphia  kann  als  der  erste  Constructeur  derjenigen  Schraubenschneid- 
Mascmien  angesehen  werden,   welche   eben   die   Schraube   bei   einmaligem 
Durchlaufen    ganz    rein    ausschneiden.    Sein  System    der   Zuspannung   der 
Schneidbacken  mittelst  drei  excentrischer  Nuthen  ist  auch  bei  den  von  dieser 
Firma  exponirten  Hand-Schneidzeugen  mit  den  besten  Erfolgen  angewendet 
Die  deutschen  Maschinenbauer    construiren  ihre  Schraubenschneid-Maschinen 
und  Hand-Sehneidzeuge  grösstenteils  nach  den  WHiTwoRTH'schen  Mustern. 

Die  Schneid  stähle  für  Hobelmaschinen  und  Stossmaschinen  werden 
nun  nach  dem  Eingangs  erwähnten  Principe  der  Drehstähle  mit  Werkzeug- 
halter construirt,  und  die  Einspannköpfe  bei  beiden  erhalten  die  üblichen  Vor- 
richtungen,  damit  das  Messer  bei  dem  Rückgange  ausweicht. 

In  der  Form  der  Werkzeuge  für  das  Lochen,  Schneiden  von  Blech  etc 
ist  gar  keine  Aenderung  bemerkbar. 

tunc  w  ^f  °?:ler  Ha»*werkzeuge  für  die  Holz-  und  Eisenbearbei- 
PWg  hat  zur  Zeit  wohl  in  allen  Ländern  Platz  gegriffen,  doch  ist  es  noch  immer 
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England,  welches  hierin  einen  bedeutenden  Export  nach  dem  Auslande 
ausweist-  nur  Österreich,  welches  von  seinem  ausgezeichneten  Rohmatenale 
hierin  unterstützt  wird,  ist  in  dem  Bezug  von  Feilen  und  Werkzeugen  von 
England  vollständig  unabhängig. 

Die  zur  Ausstellung  gebrachten  D  r  e  h  b  ä  n  k  e  haben  in  ihrer  Construction 
bezüglich  der  Selbsttätigkeit  für  das  Egalisiren  und  Schraubenschneiden 
keinerlei  erhebliche  Differenzen  gezeigt,  und  es  sind  nur  die  zu  geringen 
Dimensionen  in  den  Stärken  einzelner  Theile,  hauptsächlich  der  Spmdel- 
stöcke,  welche  vorzüglich  bei  den  Drehbänken  von  französischen  Maschinen- 
bauern unangenehm  berühren. 

In  der  Specialität  des  Baues  von  Werkzeugmaschinen  ist  es  noch  immer 
Whitworth,  welchem  unbestritten  der  erste  Rang  gebührt.   Wenn  auch  an 
den  ausgestellten  Drehbänken  keinerlei  Aenderung  in  der  Construction  gegen- 
über den  früher  gebauten  Maschinen  zu  bemerken  war,  so  kann  dieser  l  in- 
stand den  Fachmann  bei  der  bekannten   Vollkommenheit  WmTWORTH'scher 
Hilfswerkzeuge,  welche  in  jeder  Richtung  als  mustergiltig  aufgestellt  werden 
dürfen,  nicht  überraschen.    Die  Firma  The  Whitworth   Company    m  Man- 
chester   brachte    vier  Drehbänke   zur   Ausstellung:    Eine   Locomotivrader- 
Drehbank   für   Räder   bis    zu  4  Fuss    Durchmesser,   mit   4    Supports,    um 
nach  der  bekannten  Weise  an  jedem  Rad  gleichzeitig  mit  zwei  Stahlen  zu 
arbeiten,  ferner  eine  Axendrehbank,  deren  Antrieb  in  der  Mitte  .  der  Bank 
liegt    Die  Antriebwelle  ist  hohl,  läuft  in  einem  langen  Lager,  und  tragt  aut 
der  einen  Seite  einen  Excenter  für  die  selbstthätige  Steuerung  der  beiden 
Flipporte,    auf    der    entgegengesetzten    das   Stirnrad    zum    Eingriff   in    die 
Vorgelegswelle ,    sowie  einen    Clemens -Driver,    welcher    die    zu    drehende 
Waggonaxe  mitnimmt.  Die  Waggonaxe  läuft  zwischen  zwei  Reitstöcken,  und 
beide  Lagerhälse  werden  gleichzeitig  von  zwei  Supporten  abgedreht.   Eine 
Egalisirbank  von  10  Zoll  Spitzenhöhe  und  10   Fuss   Banklänge,    ebenfalls 
mit  zwei   gegenüberstehenden  Supporten,  welche   auf  einem   Langschlitten 
befestigt  sind,   versehen,  sowie  eine  complete  kleine  fünfzöllige  Egalisirbank 
mit  Fussbetrieb,  welche  auch  zum  Gewindeschneiden  eingerichtet  ist,  waren 
von  durchaus  bekannter  Construction.   Die  vier  Drehbänke  Hessen  sowohl  an 
Dimensionen,  als  auch  in  der  Form  und  der   exacten  Ausführung  nichts  zu 
wünschen  übrig,  und  es  ist  nur  noch  erwähnenswerth,  dass  auch  m  Bezug 
auf  den  Preis  wesentliche  Ermässigungen  gegenüber  dem  früheren  Whitworth  - 
sehen  Courant  eingetreten  sind. 

Die  rühmlichst  bekannten  Constructeure  Sharp  Stewart  t  Comp,  in 
Manchester  brachten  ebenfalls  eine  Collection  von  Drehbänken  zur  An- 
schauung, welche  von  ausgezeichneter  Arbeit  sind,  sich  jedoch  in  keinem 
Detail  von  den  bekannten  Modellen  der  Firma  unterscheiden. 

Mit  Shephero  Hill  *  Cm...  in  Leeds  schliesst  sich  die  Trias  der  besten 
Fabrikanten  von  Werkzeug-Maschinen  für  die  Eisenbearbeitung  in  England. 
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In  Bezug  auf  die  von  diesem  Etablissement  ausgestellten  Drehbänke  wäre 
nur  zu  erwähnen,  dass  bei  einigen  derselben  zwei  nach  einander  folgende 
Drehstähle  gleichzeitig  zur  Thätigkeit  gelangen.  Beide  Quersupporte  sind 
auf  demselben  Langschlitten  befestiget,  jedoch  steht  der  zweite  Drehstahl 
etwas  zurück  und  schlichtet,  während  der  vorangehende  den  starken  Spahn 
nimmt.  Die  Formen  und  Dimensionen  der  Drehbänke  gleichen  sehr  den  von 
Whitworth  gebauten. 

Das  zahlreiche  Contingent  von  Drehbänken,  welches  die  Maschinenbauer 
zweiten  Ranges  aus  England  zur  Ausstellung  lieferten,  bestand  aus  mehr 
oder  minder  guten  Copien  der  Constructionen  von  den  drei  vorerwähnten 
Firmen  ;  wo  dies  nicht  der  Fall  war,  zeigten  sich  hauptsächlich  in  den  Ver- 
hältnissen und  Formen  bedeutende  Fehler. 

Die  Drehbänke,  welche  von  William  Sellers  in  Philadelphia  (Amerika) 
ausgestellt  waren,   zeigten  in  ihrer  Construction  das  Bestreben  nach  größt- 
möglicher  Einfachheit  und  Billigkeit.  Die  Egalisirbänke  hatten  keine  com- 
binirten  Supporte  mit  zwei  Bewegungen,   sondern  bloss  einen  Haupt-Support- 
schlitten und  einen  Querschlitten  mit  der  Messereinspannung.   Diese  Anord- 
nung bedingt  daher  die  Bewegung  des  Hauptschlittens,  um  das  Messer  an  den 
Arbeitsort  zu  bringen.    Diese  Bewegung  wird   mittelst  Zahnrad   und   Zahn- 
stange bewirkt,  und  zwar  von  dem  Spindelstocke  aus,  durch  eine  üebersetzung 
mittelst  Frictionsscheiben.    Wenn  man  die  relative    Stellung   der   Frictions- 
scheiben  gegen   einander  ändert,    so  erhält  man  dadurch  eine  Variation  im 
Vorwärtsgange  des  Schlittens.  Die  Frictionsscheiben  sind  durch  Spiralfedern 
an  einander  gepresst,   und  diese  Anordnung  erlaubt  auch  ein  selbstthätiges 
Anpassen   des   Schnittes  an  das   zu   drehende   Materiale.    In  dem   Bett  der 
Drehbank  sind  verschliessbare  Räume  zur  Aufbewahrung  der  Werkzeuge  für 
den  Dreher  angebracht.    Die  Ausführung   aller   Maschinen  von  Sellers  ist 
eine  meisterhafte  zu  nennen,    und  in   den  Details  ist  Originalität  der  Con- 
struction mit  Berücksichtigung  der  praktischen  Anforderungen  auf  das  Beste 
vereint  zu  bemerken. 

In  Frankreich  ist  das  Etablissement  von  Graffenstaden  unter  der 
Leitung  des  Directors  Mesmer  als  dasjenige  zu  nennen,  welches  sich  zuerst 
mit  grossen  Erfolgen  auf  die  gute  Construction  und  genaue  Ausführung 
von  Werkzeug -Maschinen  überhaupt  einrichtet.  Das  Etablissement  stellte 
eine  Anzahl  kleinerer  Drehbänke  aus,  und  brachte  in  grossen  Construc- 
tionsblattern  eine  für  die  Compagnie  generale  transatlantique  zu  St.  Nazaire 
gebaute  sogenannte  Stockdrehbank  von  kolossalen  Dimensionen  zur  An- 
sicht. Vor  dem  Spindelstock,  dessen  Welle  mittelst  Wechselrädern  25  ver- 
schiedene Übersetzungen  von  y,  bis  60  Touren  per  Minute  machen  kann, 
üegt  durch  eine  Grube  getrennt,  eine  Wange  von  9-m84  Länge  mit  2-m34 
Breite  und  2  Wegen,  wovon  der  eine  für  den  Reitstock,  der  andere  für  den 
bnpport  dient.  Der  Support  ist  auf  einem  Schlitten  von  3m  Länge  befestigt, 
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welcher  durch  eine  Schraubenspindel  gesteuert  wird.  Diese  Schraubenspindel 
kann  sowohl  von  den  Uebersetzungen  des  Spindelstockes,  als  auch  von  den 
Vorgelegen  direct  angetrieben  werden,  welche  letztere  Anordnung  für  den 
Fall  gebraucht  wird,  wenn  die  Welle  des  Spindelstockes  ausser  Thäügkeit  ist 
und  der  Support  dennoch  verschoben  werden  soll.  Die  Bank  ist  auch  zum 
Gewindeschneiden  für  grosse  Schraubenspindeln  von  2mm  bis  200 mm  Stei- 
gung eingerichtet,  und  es  kann  auch  die  Querbewegung  des  Supportes  selbst- 
tätig gemacht  werden.  Wenn  der  Hauptschlitten  mit  dem  Support  seine  hin- 
und  hergehende  Bewegung  von  dem  Vorgelege  direct  erhält,  so  kann  die 
Maschine  auch  die  Functionen  einer  Hobelmaschine  oder  Stossmaschine  ver- 
richten, indem  man  das  zu' bearbeitende  Stück  auf  dem  Bett  in  der  Linie  des 
Reit-  und  Spindelstockes  spannt.  Ebenso  können  auf  der  Maschine  Cyhnder 
etc.  ausgebohrt  und  Gegenstände  bis  zu  4™  Durchmesser  abgedreht  werden. 
Die  Drehlänge  ist  9  m  und  die  Spitzenhöhe  des  Reitstockes  0-m75.  Alle  Dimen- 
sionen der  Details  sind,   soweit  sich  dieselben  aus  der  Zeichnung  beurtheilen 

1  jisspt)    kxäiti°* . 

Di'Commun  &  Comp,  in  Mülhausen  exponirten  eine  schwere  grosse  Dreh- 
bank, hauptsächlich  für  das  Abdrehen  von  Gegenständen  mit  conischer  Ober- 
fläche, wie  z.  B.  Kanonen,  Schiffsbestandtheile  etc.  Die  Drehbank  hat  3'  6" 
Spindelhöhe,  das  Bett  ist  24'  lang  und  5'  breit.  Der  Spindelstock  hat  eine 
dreifache  Uebersetzung.  Die  Vorgelegwelle,  welche  ihre  Bewegung  aul  die 
innen  verzahnte  Planscheibe  überträgt,  kann  mittelst  Schnecke  und  Schnecken- 
rad ausgerückt  werden,  die  Hauptspindel  läuft  in  cylindrischen  Lagern.  Die 
Bewegung  für  den  Supportschlitten  mittelst  Schraubenspindel  ist  von    dem 
Spindelstock  in  der  bekannten  Weise  übertragen.   Der  Supportschlitten  tragt 
zwei  Supporte,  welche  sich  gegenüberstehen  und  unabhängig  von  einander, 
jedoch    selbsttätig   steuern   können.    Die   Uebertragung    dieser    Bewegung 
geschieht  von  der  Leitspindel  mittelst  Zwischenrädern.   Wenn   nun   con.sch 
abgedreht   werden  soll,  so  muss  der  Vorwärtsging  des  llauptschhttens  mit 
den  zwei  Supporten,    sowie  das  Gegeneinanderrücken  dieser  zwei  -Supporte 
mittelst    der  Wechselräder    so   regulirt  werden,    dass  es    dem  gewünschten 
Conus  entspricht.    Die  Drehbank  ist  auch  mit  einer  grossen  doppeltstandngen 
Lünette   versehen,    deren   Sattel   mittelst    Getriebe,    conischer    Räder    und 
Schraubenspindcl  in  derselben  Weise  gehoben  und  gesenkt  werden  kann,  wie 
es  bei  Hobelmaschinen  mit  dem  Support  geschieht.    An  der  Lünette  fei  auch 
ein  kleiner  Support  seitwärts  befestiget,  welcher  zum  Abdrehen  der  Enden  des 
zu  bearbeitenden  Stückes  gehört.  Sowohl  die  Lünette  als  auch  der  rleitstock 
werden  durch  Zahnstangen  und  Getriebe  vor-  und  rückwärts  geschoben.  Die 
Planscheibe  hat  vier,   durch  Schraubenspindeln  verstellbare  Mitnehmer.   Die 
Ausführung  der  Drehbank  ist  eine  sehr  exacte. 

Von  den  französischen  Maschinenbauern,  welche  grosse  Drehbänke  expo- 
nirten,  sind  nur  noch  Warrall,  Elwkll  &  Poulot  in  Paris  zu  nennen,  deren 
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Arbeiten  sich  mehr  den  englischen  Mustern  nähern  und  sehr  gut  in  der 
Ausführung  zu  nennen  sind.  Kleinere  Drehbänke  waren  in  Massen  von  fran- 
zösischen Construeteuren  ausgestellt,  doch  meistens,  wie  bemerkt ,  in  zu 
schwachen  Dimensionen  und  unschönen  Formen  gehalten.  Unter  den  letzteren 
waren  die  von  A.  Guettier  in  Paris  exponirten  als  die  besten  zu  nennen.  Die 
Preise  dieser  Drehbänke  sind  aber  auch  im  Verhältniss  zu  denen  aus  England 
etc.   sehr  gering  angenommen. 

In  der  Maschinenabtheilung  Belgiens  waren  nur  zwei  Drehbänke  exponirt, 
und  zwar  eine  Egalisir-  und  Schraubenschneidbank  von  Cail,  Halot  &  Comp! 
bei  Brüssel  und  eine  Stockdrehbank  von  Fetu  &  Deliege  in  Lüttich,  beide 
von  mangelhafter  Construction  und  Ausführung,  nach  dem  Muster  von 
original  französischen  Drehbänken.  Die  Maschinenfabrik  von  Fetu  &  Deliege 
beschäftiget  sich  ausschliesslich  mit  dem  Baue  von  Werkzeug-Maschinen,  und 
liefert  dieselben  zu  sehr  geringen  Preisen. 

Es  war  ein  von  Fachleuten  aller  Nationen  anerkanntes  Factum,  welches" 
auf  der  Pariser  Weltausstellung  des  Jahres  1867  klar  hervortrat,  dass  die 
deutschen  Fabrikanten  von  Werkzeug -Maschinen  nicht  nur  nächst  den 
Engländern  den  zweiten  Rang  einnehmen,  sondern  sogar  in  vielen  Speeiali- 
täten  denselben  ebenbürtig  sind.  Die  von  deutschen  Maschinenfabrikanten 
gewählte  Constructionsweise  gleicht  sehr  den  englischen  Typen  ;  sie  verwenden 
ebenfalls  zu  den  Ständern  und  Frames  den  Hohlguss,  und  alle  Dimensionen 
sind  kräftig  und  in  schönen  Formen  ausgeführt. 

Obwohl  aus  den  folgenden  Detailbeschreibungen  ersichtlich  wird,  dass 
es  zur  Zeit  eine  ganze  Reihe  von  Maschinenfabrikanten  in  Deutschland  gibt, 
welche  beinahe  auf  gleicher  Stufe  der  Vollkommenheit  in  der  Construction 
und  dem  Bau  von  Werkzeug-Maschinen  stehen,  so  ist  es  dennoch  unbestritten, 
dass  es  das  Verdienst  der  Firma  Johaxn  Zimmermann  in  Chemnitz  war,  diese 
Specialität  des  Maschinenbaues  in  Deutschland  heimisch  gemacht  zu  haben, 
und  das  Etablissement  behauptet  noch  zur  Zeit  mit  Recht  den  ersten  Rang. 
Von  Drehbänken  war  aus  dieser  Fabrik  nur  eine  solche  von  11  Zoll  Spitzen- 
höhe und  9  Fuss  Drehlänge  mit  gekröpftem  Bett,  selbstthätig  zum  Egalisiren 
und  Schraubenschneiden  eingerichtet,  exponirt.  Eine  Vergleichung  der  Preise 
englischer  Drehbänke  mit  denen  von  Zimmermann  fällt  zu  Gunsten  des 
Letzteren  aus,  trotzdem  die  Dimensionen  und  Gewichte,  auch  der  einzelnen 
Bestandtheile,  nahezu  gleich  sind,  und  die  Transportkosten  im  Verhältniss 
der  Entfernung  berechnet  wurden. 

Nächst  Zimmermann  ist  die  Firma  Richard  Hartmaxx  in  Chemnitz 
zu  nennen,  welche  im  Bau  von  Werkzeug  -  Maschinen  Hervorragendes 
leistet. 

Eine  Collection  kräftig  construirter  und  eben  so  schön  wie  exact  ausge- 
führter Drehbänke  exponirte  Collet  *  Engelhard  aus  OfTenbach  am  Main. 
Das  Bett  .st  breit  und  die  sehr  stark  gehaltenen  Supporte  sind  nach  beiden 
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RVMnnwn  selbsttätig.  Die  Cnnstniction  des  Supportes  weicht  von  der  allge^ 
Xhen  in  d .Weise  ab.  das»  die  Querbeweguug  desselben  direct  auf 
^  Sitten  ,"„,«„  „et     und  nuf  diesem    ersf  die  Anordnung  des  Seine, 
dem  bchlitten  staumiuei ,  Povallplhpwefun0, 

steilere  mit  dem  eingetheilten  Gradbogen  und  »-«*;: 
mit  der  Vorrichtung  für  das  Messereinspannen  folgt.  Es  .et  die  e  Anordnung 
ra    die  immer  richtige  Stellung  des  oberen  Supportes  sehr  vorthedhait 

2,s  eLn  Fortschritt  in  der  Construetion  von  Supporten  erscheint  deren 
a      *,„„„    nm  auch  Körper  mit  curvenförmigen  Begrenzungshmen  selbst- 
XTdrehr  Tu  kbnnen.  Die  amerikanischen  Fabrikanten  von  Werkzeug 
Ma  ehinen  waren  die  ersten,   welche  diese  Aufgabe  lösten,  jedoch  ist  de 
Cn    elpport  vonderFirma  G*»aon*.  DecKeB.CoM,  in  Canns«a«.,ede,da  h 
seiner  Construetion  nach  der  einfachste.  Die  Anordnung  desselben,  wft£  ff/, 
Zi  2   *  ersichtlich  gemacht,  besteht  in  Folgendem:  Der  Querschhtten  A, 
Spinnen,  der  Drehstahl  eingespannt  wird,  erhält  seine  Vorwärtssteuerung 
tag^ohTcher  Weise  vermittelst  einer  Schraubenspindel  «  und  einer  langen 
Mutter  r  on  prismatischem  Querschnitte,   welche  sich  auch  genau  in  eurem 
SSI  des  Langschlittens  B  führen  kann.  Die  Butter  ist  an  ihrer  unteren 
Haie  1  einer  Verstärkung  und  einem  runden  Zapfen  .  .ersehen    **h 
letzterer  mit  einem  Theil  seiner  Länge  in  dem  honzoutal  geführten  Stab  d 
t  ck     während  der  unch  vorstehende  Stift  die  Schablone  .  derjenigen  Curve, 
derenVlrm  der  zn  drehende  Korper  erhalten  soll,  berührt.  Damit  nun  dieser 
Contact  ein  eontinuirlicher  sei  und  der  Support  dadurch  mit  dem  Drehstal  1 
der  gewehten  Curve  folgt,  greift  ein  mit  dem  «*f  ^'™  ™ 
hebe.  A  in  einen  Schlitz  des  Stabes  i  und  druckt  den  Statt  der  Mntte.  I  - 
die  Schablone.    Es  fuhrt  sich  also  in  dem  Falle,   wo  Curvcn  gedreht  werden 
sin   de  Mutter  vermittels,  des  Stiftes  an  die  Schablone  und  n.mmt  an  der 
tuenden  Schraubenspindel  . "den  Quersehlitte»  A  mit,  -h-her    e,  se.ner 
Längenbewegung  einen  der  erwähnten  Schablone  congmenten  Weg  zurück 
bfgen  muss.   Diese  Längenbcwegnr.g  wird  durch  die  Sehraubenspmde,  ,  und 
deren  Mutter  /„   welche  mit  dem  Querschlitten  verbunden  ist,  bewerkstelligt 
Will  man  die   selbsttätige  Curvenbewegung   ausser  **«»*?£?* 
einfach  egalisiren,   so  wird  das  Gegengewicht  .  von  dem  Wmkelhebel  ab ge- 
„ommen  und  der  Stab  i  vermittelst  der  Schraube  *  festgestellt  und   w,e  nah  . 
Heb   auch  die  Schablone  entfernt.  Der  Querschlitten  A  fuhrt  steh  dann  nur  an 
Spindel  ,,   deren  Bewegung  auch  in  der  gewöhnlichen  We.se  seftstthatlg 
g  macht  werfen  kann.    Durch  das  Feststellen  de«  Stabes  i  ist  nämbeb  auch 
die  Mutter  t  fairt  und  mit  dem  auf  dem  Langscblitten  B  sich  verschiebenden 
Theile  C  des  Supportes  verbunden.  Kiliher 

Diese  Supporte  eignen  sich  sehr  zum  Abdrehen  von  lyres ,  Kai  - 
walzen.  Kiemenscheiben  etc.  und  werden  von  der  genannten  F.rma  fnr  Dr.-h 
bänkevon  125-330  Millimeter  gefertiget.  Der  Preis  vamrt  zwischen  55  und 
200  Thaler  loco  Fabrik. 
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Noch  ist  eine  kleine  Drehbank  von  J.  J.  Rieter  in  Winterthnr  zu 
erwähnen,  deren  Support  eine  einfache  Vorrichtung  zum  schnellen  Ein-  und 
Auskehren  des  Drehstahles  bei  dem  Schneiden  von  Gewinden  hat  und  welche 
in  einem  Frictionsconus,  der  auf  der  Supportspindel  sitzt,  besteht.  Die  Dreh- 
bank war  eine  solche  von  6  '/,  Zoll  Spitzenhöhe  und  12i/2  Fuss  Bettlänge. 

2.   BOHRMASCHINEN. 

In  der  Specialität  von  Bohrmaschinen  waren  wesentliche  Aenderungen 
nicht  zu  bemerken.  Die  schon  oben  genannten  Firmen  liefern  Ausgezeichnetes 
in  Construction  und  Arbeit  auch  von  dieser  Werkzeug-Maschine,  doch  ist 
Alles  genügend  dem  Fachmanne  bekannt.  Wir  erwähnen  hier  nur  eine  Radial- 
Bohrmaschine  von  Neilson  Brothers  in  Glasgow,  welche  aus  den  Zeichnun- 
gen Taf.  III,  Fig.  4,  3,  6\  7  ersichtlich  ist.  Der  Antrieb  sowohl  als  auch  die 
Uebersetzung  auf  die  Bohrspindel  liegen  innerhalb  des  hohlen  Ständers  Ä 
und  des  Armes  B.  —  Fig.  4  und  S  zeigen  die  Anordnung  einer  kleineren  Radial- 
Bohrmaschine,  bei  welcher  der  teleskopartige  Ständer  A  sieh  mittelst  eines 
conischen  Räderpaares  a  sammt  dem  Arm  B  und  der  Bohrspindel  C  heben 
und  senken  lässt.  Bei  den  grösseren  Radial-Bohrmaschinen  geschieht  das 
Heben  und  Senken,  wie  Fig.  6  zeigt,  durch  Einlösung  einer  Kuppelung  b  an 
der  Bohrwelle  vermittelst  Schraube  c  und  Hebel  d.  Die  Bohrmaschinen  sind 
mit  Tischen  D  versehen,  welche  auf  zwei  Seiten  Schlitze  zum  Aufspannen 
der  Gegenstände  haben,  die  kleinere  Gattung  dieser  Maschinen  hat  auch  an 
der  den  Tischen  entgegengesetzten  Seite  einen  Parallelschraubstock  e  für  das 
Einspannen  kleinerer  Gegenstände.  Die  ganze  Construction  ist  eine  sehr  com- 
pendiöse  und  die  Triebwerke  sind  vor  Staub  geschützt.  Die  Ausführung  der  auf 
der  Ausstellung  zur  Schau  gebrachten  Radial-Bohrmaschine  kleinerer  Gattung 
war  eine  durchaus  exacte  zu  nennen. 

Bei  den  von  französischen  Maschinenbauern  ausgestellten  Bohrma- 
schinen findet  man  häufig  die  Anordnung,  dass  sich  um  den  an  seinem 
Fusse  rund  abgedrehten  Ständer  ein  zweiflügeliger  Tisch  drehen  kann, 
welcher  auf  der  einen  Seite  nur  glatt  abgehobelt  und  mit  Löchern  zum  Auf- 
spannen und  auf  der  anderen  mit  einem  Support  oder  Parallelschraubstock 
versehen  ist.  Dieser  Tisch  ist  zum  Auf-  und  Abwärtsstellen  mittelst  einer 
einfachen  Windevorrichtung  versehen.  Solche  Bohrmaschinen  stellte  Bouhey 
in  Paris  und  Sculfort-Malliar  in  Maubeuge  (Frankreich),  Letzterer  auch 
ähnliche,  kleinerer  Dimensionen  für  den  Handbetrieb  aus  Die  Ghantiers  et 
Ateliers  de  l'Ocean  in  Havre  exponirten  eine  Waggonräder-Bohrmaschine,  der 
Hauptsache  nach  in  derselben  Anordnung,  wie  die  weiter  unten  beschriebene, 
zu  demselben  Zwecke  bestimmte  Bohrmaschine  von  A.  Ganz  in  Ofen^ 
nur  mit  dem  Unterschiede,  dass  die  Uebertragung  der  rotirenden  Bewegung 
auf  die  Bohrspindel  nicht,  wie  bei  letzterer,  mittelst  conischer  Räder,  sondern 
durch  Schnecke  und  Schneckenrad  geschieht. 
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Die  Bohrmaschinen  aus  den  deutschen  Maschinenfabriken  zeigen  durch- 
aus keine  Eigentümlichkeit  in  der  Construction,  sondern  sind  sehr  gut  aus- 
geführte Copien  der  besten  und  bewährtesten  englischen  Originale. 

Die  eben  erwähnte  Waggonräder-Bohrmasebine  von  A.  Ganz  in  Ofen 
ist  ans  der  beigegebenen  Zeichnung  auf  Taf.  HI,  Fig.  8,  9,  10  ersichtlich.  Die 
^verticalcrl  Ständer^,    welche  oben  durch    ein  Querstück  B  verbunden 
sind,    trafen  die  ganze  Anordnung  für  die  Bewegung  der  Bohrspindel  und 
sind  auf  einem  gemeinschaftlichen  Rahmen  C  aufgeschraubt,  welcher  m  einer 
die  Radkranzform  bildenden  Schale  D   das  zu  bohrende  Rad  autnimmt  und 
das  untere  Lager  für  die  Bohrspindel  trägt.    Der  Antrieb  geschieht  bei  ,aul 
eine  Stufenscheibe  und  mittelst  eines  Getriebes  b  und  zweier  comscher  Kader 
c  und  d  auf  die  Bohrspindel  e.   Die  Steuerung  geschieht  auf  iolgende  Weise. 
Auf  der  Nabe  des  conischen  Rades  d  sitzt  ein  Stirnrad  e,    welches  in  ein 
kleineres  Zahnrad  f  eingreift  und  die   verticale  Welle  g   und   mit   ihr   das 
Getriebe  h  bewegt.    Das  Rad  h  greift  nun  in  ein  Zahnrad  i  ein    welches  eine 
lange  Mutter  A  mitnimmt,   an  welche  der  Bohrkopf  /  geschraubt  ist.  Durch 
die  Verschiedenheit  der  Umdrehungsanzahl  der  Mutter  A- und  der  Bohrspindel, 
wovon  die  entere  langsamer  geht  als  die  letztere,    steuert  sich  dieselbe  mit 
d,,n  Bohrkopf  hinunter.    Die  Steuerung  kann  auch  mittelst  der  Hand  durch 
das  Griffrad  m  und  die  conischen  Räder  .  bewerkstelliget  werden     Ifei  nun 
bei  dem  Auf  und  Abspannen  der  zu  bohrenden  Waggonräder  nicht  von  der 
Bohrspindel  gehindert  zu  sein,  kann  dieselbe  durch  das  Griffrad  o,  die  Leber- 
setzungsräderp  und  die  Schraube,/  ganz  aus  ihrem  unteren  Lager  r  gehoben 
werden.  Das  zu  bohrende  Waggonrad  liegt,  wie  erwähnt,  in  der  Schablone  U 
und  wird  durch  vier  Bügel  .  festgespannt.    Wenn  das  Bohren  vorüber  ist   so 
kann  das  Waggonraä  mittelst  einer  Vorrichtung,  welche  durch  eine  Schraube  < 
nnd    ein  Hebelsystem    u  auf    einen  Ring  .   wirkt,    aus   ihrem  Lager   hoch 
gehoben  und  dann  fortgeschafft  werden.    Die  aus  der  Giesserei  von  Ganz 
hervorgehenden,    von    ihm    patentirten    Schalenguss-  Waggonräder    werden 
sammtlieh  auf  solchen  Bohrmaschinen  gebohrt,  Nichtsdestoweniger  kann  man 
dieser  Anordnung  den  Vorwurf  machen,    dass  zwei  Ständer  die  Manipulation 
sehr   erschwere*    und  es  werden  in   der   That   solche   einständrige   Bohr- 
maschinen zurZeit  von   C.  Pfaff  in  Wien  gebaut,    welche  kräftig  constrmrt 
sind  und  den  erwähnten  Na<  htheil  beheben. 

Die  von  Lyon  *  Inaacs  in  New-York  ausgestellte  Wandbohrmaschine 
hat  ihre  selbsttätige  Steuerung  in  folgender  Weise  angeordnet:  Aul  dei 
Bohrspindel  weiche  durch  ein  conisches  Getriebe  angetrieben  wird,  sitzt .ein 
Bchweres  Schwungrad,  welches  durch  sein  Gewicht  das  Abwärtsgehen  der- 
selben veranlasst.  Mit  der  Bohrspindel  ist  noch  ein  llebclsystem  verbunden,  aui 
welchem  ein  Laufgewicht  verschoben  werden  kann,  in  der  Weise,  dass  das 
Gewicht  des  Sehwnngrades  entweder  ganz  oder  nur  theilweise  äquilibrirt 
wird.    Durch    diese    Anordnung   erhält   man   eine    Variation   im   Mass    des 
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Abwärtsganges.  Mit  diesem  Hebelsystem  ist  die  Ausrückung  verbunden,  so 
dass  bei  dem  Heben  der  Bohrspindel  dieselbe  auch  zum  Stillstand  kommt. 
Der  Bohrtisch  ist  zum  Heben  eingerichtet  und  auch  zum  Behufe  des  Seit- 
wärtsstellens  in  einen  Zapfen  gehängt. 

3.   HOBELMASCHINEN  UND   STOSSMASCHINEN. 

Eine  von  J.  Whitworth  aus  Manchester  ausgestellte,  für  die  Geschütz- 
kugeln  seines  Systems  bestimmte  Hobelmaschine  hat  insoferne  allgemeineren 
Werth,  als  die  Anordnung  der  Bewegung,  welche  gestattet  auch  schrauben- 
förmige Flächen  mit  beliebiger  Steigung  zu  hobeln,  eine  sehr  schöne  und 
einfache  ist.  Die  AVHiTwoRTH'schen  Geschosse  sind  bekanntlich  lange,  cylin 
drische,  an  beiden  Enden  abgerundete  Projectile,  auf  welche  der  Länge 
nach  sechs  schraubenförmige  Flächen  von  grosser  Steigung  gehobelt  sind. 

Die  Maschine  hat  der  Hauptsache  nach  die  Form  einer  gewöhnlichen 
Hobelmaschine  und  wird  durch  eine  Schraubenspindel  hin  und  her  bewegt; 
nur  der  Support  trägt  zwei  Werkzeuge,  von  denen  eines  vertical,  das 
andere  horizontal  arbeitet,  indem  ersteres  als  Schlichtwerkzeug,  letzteres  zum 
Vorschroppen  dient.  Das  Projectil  ist  auf  dem  Hobeltisch  zwischen  zwei 
Köpfe  gespannt,  von  denen  der  eine  mit  einer  entsprechend  langen  flachgän- 
gigen Schraube  gekuppelt  ist,  welche  letztere  eine  den  auf  das  Projectil  zu 
hobelnden  Flächen  entsprechende  Steigung  hat.  Auf  das  eine  Ende  des  Hobel- 
Maschinenbettes  ist  eine  Mutter  für  diese  erwähnte  Schraube  befestiget,  so 
dass  nun  bei  dem  Hin-  und  Hergange  des  Hobeltisches  mit  dem  darauf 
gespannten  Projectile  die  Schraubenspindel  in  der  fixen  Mutter  sich  drehen 
nmss  und  auch  durch  die  erwähnte  Kuppelung  das  Projectil  selbst  eine  dem 
gewünschten  Schraubengange  entsprechende  Drehung  macht.  Das  feststehende 
Hobelwerkzeug  hobelt  nun  auf  dem  unter  ihm  fortgezogenen  und  gleichzeitig 
gedrehten  Projectile  eine  schraubenförmige  Fläche.  Bei  dem  Rückgang  wird 
das  Projectil  um  i/6  seines  Umfanges  gedreht  und  es  kommt  eine  neue 
Fläche  zur  Bearbeitung.  Ein  derartiges  löOpfündiges  Geschoss,  welches 
sechs  Flächen  hat,  ist  in  einem  Zeiträume  von  sechs  Minuten  fertig  gehobelt. 
Die  von  William  Sellers  in  Philadelphia  exponirte  grosse  Hobelma- 
schine ist  eine  solche,  bei  welcher  der  aufgespannte  Gegenstand  ruht  und  das 
Werkzeug  hin-  und  hergeht.  Die  Maschine  kann  24  Fuss  lang,  8  Fuss  breit 
und  8  Fuss  hoch  hobeln,  jedoch  können  durch  Verlängerung  des  Bettes,  unbe- 
hindert der  anderen  Anordnung,  auch  längere  Stücke  gehobelt  werden.  Der 
Aufspanntisch,  welcher  nur  18  Zoll  vom  Boden  hoch  ist,  hat  an  seinen  beiden 
Läugenseiten  Führungsrinnen  und  Zapfenstangen  mit  verticalen  Zähnen,  an 
denen  sich  der  Supportträger  vor-  und  rückwärts  führt.  Der  Supportträger,  in 
der  gewöhnlichen  Weise  construirt,  umgreift  die  prismatischen  Führungs- 
rinnen und  trägt  oben  den  Antrieb,  dessen  Bewegung  durch  verticale  Wellen 
und  eonische  Räder  auf  Getriebe  übertragen  wird,    welche  in  die  erwähnte 
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Zahnstange  eingreifen  und  den  Gang  des  Supportes  bewirken.  An  der  Decke 
des  Raumes  in  welchem  die  Hobelmaschine  aufgestellt  ist,  werden  vor  und 
hinter  derselben  je  ein  Vorgelege  angeschraubt,  welche  mit  dem  Antrieb 
auf  der  Hobelmaschine,  der  Natur  der  Bewegungsanordnung  entsprechend, 
duroh  einen  Riemen  verbunden  sind.  Es  wurden  schon  vor  vielen  Jahren 
Hobelmaschinen  nach  ähnlichem  Principe  für  grosse  Dimensionen  gebaut,  z.  B. 
unseres  Wissens  von  Bors.g  in  Berlin,  jedoch  mit  wenig  günstigen  Resul- 
taten- doch  lässt  die  Anordnung  der  SELiWschen  Maschine  Besseres  hoffen. 
Jedenfalls  ist  der  Nutzen  dieser  (Instruction  durch  die  grosse  Raumersparnis 
und    den     bedeutend  geringeren    Kraftaufwand,     welcher  nöthig  ist,   leicht 

ersichtlich. 

Eine,  kleinere  von  Sellers  ausgestellte  Hobelmaschine  hat  ihren  Antrieb 
auf  den  Hobeltisch  mittelst  conischer  Räder  in  einer  unter  45  gegen  die 
Richtung  der  Bewegung  geneigten  Lage,  so  dass  in  die  Zahnstange  des 
Tisches  eine  Art  Schneckenrad  eingreift  und  die  Zähne  der  Zahnstange  eben- 
falls  entsprechend  schief  stehen.  Der  Gang  wird  hierdurch  ein  sehr  ruhiger 
und  gleichmässiger. 

Eine  von  dem  Etablissement   Gräften  st  aden   bei  Strasburg  untei 
der  Leitung  des  Direktors  Mesner  construirte  und  ausgestellte  sogenannte 
Longeron-Maschine  ist  eine  vereinigte  Bohr-  und  Stossmaschine  und  aus 
der  beigegebenen  Zeichnung  (Taf.  III,  Fig.lt,  t2,  13,  U)  ersichtlich.  Dieselbe 
dient  dazu,    um  lange  Frames   aus  Eisenblech,    z.  B.  für  den  Locomotiven-, 
Schiff-  oder  Brückenbau  etc.   zu  bohren  und  zu  bestossen,    ohne   dass  man 
genöthiget  ist,    das  zu  bearbeitende  Stück   auf  dem  Autspanntische   zu  ver- 
schieben,   oder  gar  für  verschiedene  Arten  der  nöthigen  Bearbeitung  auf  ein 
anderes  Werkzeug  zu  transportiren.  Die  Anordnung  der  Maschine  ist  folgende  : 
Ein  Bett  A   von   dem   aus   den    Fig.   12,    14   ersichtlichen   Querschnitt   von 
11  Meter  Länge,  l-m800  Breite  und  0-600  Höhe,   trägt  drei  Doppelständer 
B.    mit  je   zwei  Quersupporten  C,  D,    welche  sich  selbstthätig  auf  der  Bank 
hin-  und  herschieben  lassen.    Auf  je  einem  Doppelständer  ist  eine  Bohrvor- 
richtung   C  und   eine    Stossmaschine  D  angebracht   und   sowohl  die  Bewe- 
gung der  drei  Doppelständer  als  auch  die  der  einzelnen   Bohr-   und  Stoss- 
maschinen  ist  von  einander  ganz  unabhängig. 

Auf  der  einen  Langseite  des  Bettes  liegt  eine  Welle,  welche  den  Trans- 
port der  Doppelständer  mittelst  Zahnrad  und  Zahnstange  «bewerkstelliget,  und 
auf  der  entgegengesetzten  Seite  eine  Welle,  welche  die  Bewegung  auf  die 
Bohr-  und  Stossmaschine  überträgt.  An  den  Ständern  sind  Kuppelungen  zum 
Ein-  und  Ausrücken  der  Bewegungen  angeordnet.  Die  Geschwindigkeiten 
können  mittelst  Pufferscheiben  variirt  werden  und  der  Maximalcours  der 
Stossmaschine  ist  0--200,  während  die  grösste  Lochtiefe,  welche  gebohrt 
werden  kann  0-m300  ist.  Für  das  Bearbeiten  von  Curven-Flächen  ist  der 
Werkzeugshalter  in  der  Stossmaschine  drehbar.    Der  Nutzen  einer  solchen 
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Maschine,  obwohl  sehr  kostspielig  in  der  Anschaffung,  ist  dennoch  einleuch- 
tend, da  der  häufige  Transport  der  schweren  Frames  dadurch  vermieden 
wird  und  eine  Vereinfachung  der  Arbeitseintheilung  bei  deren  zweckmässiger 
Benützung  resultirt.  Die  Ausführung  der  ausgestellten  Maschine  ist  exaet. 
Die  Formen  und  Dimensionen  sind  schon  und  kräftig. 

Dasselbe  Etablissement  stellte  noch  zwei  Stossmaschinen  aus,  welche 
höchst  einfache  und  selbstthätig  wirkende  Vorrichtungen  für  das  Andrücken 
des  Meisseis  und  für  dessen  Lüften  bei  dem  Rückgänge  angeordnet  hatten. 
Die  Vorrichtung  ist  natürlich  nach  dem  Cours  des  Meisseis  auch  variabel. 

Die  grösseren  Hobelmaschinen  und  Stossmaschinen  der  übrigen  ausstel- 
lenden Maschinenbauer  Frankreichs  zeigten  keinerlei  Fortschritt,    oder  auch 
Constructions-Veränderung  in  den  Details,  waren  jedoch  grösstenteils  in  guter 
Ausführung  zur  Schau  gebracht.    Für  den  Gebrauch  von  Eisenarbeitern  mit 
kleinerem  Betriebe,  sowie  für  Reparaturs-Werkstätten  construirt  Vautrin  in 
Paris  Handhobel-Maschinen,  welche  sehr  billig  und  gut  ausgeführt  sind.    Die 
verschiedenen  Anordnungen  derselben  sind  aus  Taf.  IV,  Fig.  1, 2, 3, 4  ersichtlich. 
Auf  dem  festen  Backen  A  eines  Schraubstockes  (Fig.  1  u.  2)  wird  der  kleine 
Support  B  befestiget  und  auf  diesem  liegt  die  Bahn  C  mit  einer  prismatischen 
Führung  für  den  Schlitten  ß,   welch'  letzterer  den  Rahmen  d  mit  dem  ver- 
schiebbaren Support  E  trägt.  Das  Hoch-  und  Niederstellen  des  Hobelmessers 
wird  ebenso  wie  die  Längensteuerung  mittelst  der  Hand  bewerkstelliget.  Die 
Bewegung  des  Schlittens  D  geschieht  durch  den  Hebel  F  von   der  Hand. 
Eine  andere  Variation,  in  Fig.  3  u.  4-  dargestellt,  nähert  sich  mehr  der  Anord- 
nung der  üblichen  Shaping-Maschinen,  doch  wird  die  Bewegung  des  Schlittens 
mit  dem  Support  und  Hobelmesser  ebenfalls  von  der  Hand  vermittelst  des 
Hebels  A  bewerkstelliget.  Diese  Gattung  Handhobel-Maschine  ist  der  kleinen 
Industrie    sehr   zu  empfehlen  und  wird  jedenfalls  mehr  Arbeit  liefern,    als 
dies  durch  einen  Schlosser  geschehen  kann,  obwohl  zur  Bedienung  derselben 
ein  geübter  TaglÖhner  genügt. 

J.  Zimmermann  in  Chemnitz  exponirte  Shaping-Maschinen  mit  einer 
eigentümlichen  Anordnung  für  den  schnellen  Rückgang  des  Hobelmessers. 
Auf  der  Antriebwelle  sind  zwei  kleine  Zahnräder  aufgekeilt,  wovon  das  eine 
jedoch  excentrisch  auf  der  Axe  sitzt.  Diese  Zahnräder  greifen  abwechselnd 
in  zwei  Halbräder,  welche  auf  der  Welle  sitzen,  an  welcher  die  Schubstange  für 
die  Bewegung  des  Hobelschlittens  angreift.  Bei  dem  einen  Halbrade  stehen 
die  Zähne  in  einem  zur  Axe  concentrischen  Halbkreise,  während  sie  bei  dem 
anderen  eine  halbe  Ellipse  bilden ,  deren  Langaxe  mit  dem  das  erste  Halb- 
rad abschliessenden  Diameter  zusammenfällt.  Das  concentrische  Triebrad 
greift  in  das  cylindrische  Halbrad  und  bewirkt  den  gleichmässigen  Vorwärts- 
gang, während  das  auf  seiner  Welle  excentrisch  sitzende  Triebrad  in  das 
elliptische  Halbrad  eingreift  und  einen  beschleunigten  Rückgang  des  Hobel- 
schlittens bewerkstelliget.    Durch  eine  passende  Wahl  der  Durchmesser  ist 
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bei  der  Zimmerm  wx'schen  Shaping-Maschine  der  Rückgang  dreimal  so  schnell 
:ils  die  Vorwärtsbewegung. 

Bei  der  von  .1.  Zimmermann  ausgestellten  Stossmaschine  ist  dieselbe 
Anordnung  mit  sehr  guten  Resultaten  angewendet.  Eine  der  grössten  Shaping- 
Maschinen  der  Ausstellung  war  die  von  .1.  J.  Rieter  &  Comp,  in  Winterthur 
coustruirte.  Das  Bett  ist  10  Fuss  lang  und  der  Maximalconrs  24  Zoll.  Ein 
llauptvortlieil  dieser  Maschine  besteht  darin,  dass  die  vordere  Seite  des 
Bettes  eine  volle  Wand  bildet,  welche  noch  um  so  viel  unter  den  Werkstatt 
boden  reicht,  dass  die  beiden  Aufspanntische  bei  ihrer  tiefsten  Stellung  mit 
demselben  in  einer  Kbene  liegen,  wodurch  das  Aufspannen  schwerer  Gegen- 
stände wesentlich  erleichtert  wird  und  auch  die  Möglichkeit  des  Bearbeitens 
hoher  Gegenstände  eintritt.  Die  Bewegung  des  Stossarmes  geschieht  mittelst 
einer  Schlitzkurbel  ohne  Vermittlung  einer  Schubstange,  und  die  Variationen 
im  Hub  geschehen  nach  einer  Theilung  mit  Griffrad  und  Schraubenspindel. 
Die  Gewindspindel  zur  Steuerung  des  Hauptschlittens  ist  äusserst  genau 
nach  einer  Normalspindel  geschnitten,  und  gestattet  vermittelst  der 
am  vorderen  Theile  der  Spindel  angebrachten  Theilscheibe  beliebige 
Theilungcn  vorzunehmen  und  so  z.  B.  Zahnstangen  genau  auszuhobeln. 
Der  Transport  des  Schlittens,  welcher  sehr  schwer  ist.  geschieht  mittelst 
eines  Riemenantriebes  und  auch  das  Steuern  des  Supports  in  verticaler 
Richtung  geschieht  selbstthätig.  Die  an  der  hohlen  Spindel  zum  Rundhobeln 
angeltrachte  Eintheilung  ermöglicht  es  auch,  Gegenstände,  wie  Muttern  etc. 
zu  bestossen,  und  die  an  den  Tischführungsplatten  angebrachten  schmied- 
eisernen Stirnkolben  greifen  in  eine,  in  demllobelmasehinenbette  eingelassene 
Zahnstange  und  dienen  dazu,  den  Transport  der  Tische  zu  erleichtern. 
Auf  der  Maschine  können  Gegenstände  von  8'  6"  Länge,  3'  3"  Höhe  und 
_'   Breite,  sowie  runde  Objecte  bis  zu  21  Zoll  Durchmesser  abgehobelt  werden. 

Noch  ist  eine  grosse,  sogenannte  verticale  Holtelmaschine,  auch  Stoss- 
maschine zu  erwähnen,  welche  von  der  Societk  des  Chantiers  et  Ateliers  de 
l'Ocean  inllävre  exponirt  war.  Dieselbe  besteht  aus  einem  vertiealen  Ständer, 
welcher  rückwärts  eine  complete  kleine  Dampfmaschine  trägt,  deren  Bewe- 
gung auf  eine  verticale  Schraubenspindel,  zum  Auf-  und  Abwärtsgange  des 
Supportes  dienend,  übertragen  wird. 

her  Maximaleoiirs  des  Supportes  ist  :>-'"100.  Vordem  vertiealen  Ständer 
liegl  «ine  Hank  von  8-m200LäjlgeJ  auf  welcher  sich  ein  vollständiger  Support, 
auch  mit  Rundbewegung  eingerichtet,  verschiebt.  Alle  Steuerungen  sind  selbst- 
thätig und  die  Ausführung  der  Maschine  ist  eine  genaue  und  schöne. 

Es  ist  natürlich,  dass  sich  unter  der  grossen  Anzahl  von  Werkzeug- 
Maschinen,  welche  exponirt  waren,  noch  viele  gute  und  schön  ausgeführte 
Hobel-  und  Stossmaschinen  befanden,  welche  erwähnenswerth  wären,  doch 
zeigten  dieselben  in  Bezug  auf  Oonstruction  keinerlei  Verbesserungen  und 
waren  meistens  Copien  englischer,  besonders  WHiTwoRTH'scher  Muster. 


IV  j.  wottitz.  225 


4.   MASCHINEN  ZUR  SCHRAUBENFABRIKATION. 

Die  von  Whitworth  in  Manchester  und  Sellers  in  Philadelphia  constru- 
irten  Schraubenschneid-Maschinen  können  als  die  Haupttypen  aller  zur  Zeit 
im  Gebrauche  stehenden  derartigen  Hilfsmaschinen  gelten.  Beide  sind  seit  der 
Londoner  Ausstellung  1862  genügend  bekannt  und  oft  beschrieben,  und 
es  erübriget  uns  nur,  eine  kleinere  Schraubenschueid-Maschine  von  Sellers 
zu  erwähnen,  welche  von  den  üblichen  Constructionen  abweicht  und  von  dieser 
Firma  zur  Ausstellung  gebracht  wurde. 

Die  Anordnung  dieser  Schraubenschueid-Maschine  ist  aus  der  beige- 
gebenen Zeichnung,  Taf.  IV,  Fig.  5  u.  6,  ersichtlich  und  besteht  der  Haupt- 
sache nach  in  Folgendem: 

Der  Kopf  A,  welcher  die  drei  Schneidbacken  in  sich  aufnimmt,  ist  in  der- 
selben Weise  wie  bei  der  grossen  SELLERs'schen  Maschine  construirt,  nämlich 
mit  drei  excentrischen  Nuthen  und  Federn,  welche  das  Zusammengehen  und 
Auseinanderrücken  der  Schneidbacken  veranlassen.  Im  nun  die  Wirkung 
der  drei  Nuthen  und  Federn  zu  bewerkstelligen,  steckt  auf  der  Antrieb- 
welle B  der  Maschine  eine  flachgängige  Schraube  C,  als  deren  Mutter  eben 
das  rückwärtige  Ende  des  Kopfes  A  wirkt.  Wenn  nun  die  schraubenförmige 
Hülse  C  vermittelst  des  Hebels  D  und  Mitnehmers  E  vorgeschoben  wird,  so 
dreht  sich  der  Kopf  A  entsprechend  und  die  excentrischen  Nuthen  bewirken 
ein  Zuspannen  der  Schneidebacken.  Das  Mass  des  Zuspannens,  entsprechend 
den  Schraubendurchmessern,  kann  durch  Verschieben  des  Mitnehmers  E  auf 
seiner  Axe  F  regulirt  werden.  Der  Schlitten  G  ist  von  der  schon  bekannten 
Construction  und  die  ganze  Maschine  nur  für  s/4"  Schrauben  als  Maximum 
gebaut.  Diese  Construction,  so  einfach  sie  angeordnet  zu  sein  scheint,  hat 
doch  viele  Uebelstände,  welche  Sellers  veranlassten,  dieselbe  in  letzter  Zeit 
zu  verwerfen  und   eine   bessere,    wenngleich   complicirtere,    zu  wählen. 

Die  WHiTvvoRTH'sche  Schraubenschneid-Maschine,  sowie  die  grosse 
SELLERs'sche  wurde  von  den  grösseren  Maschinenbauern  aller  Länder  in  vielen 
gut  ausgeführten  Exemplaren  ausgestellt. 

Für  die  Fabrikation  von  Holzschrauben  war  keine  einzige  Maschine 
exponirt,  dieselben  werden  zumeist  nur  in  den  Holzschrauben-Fabriken  selbst 
gebaut  und  ihre  Construction  wird  geheim  gehalten. 

5.   SCHEEREN  UND  LOCHMASCHINEN. 

In  dieser  Specialität  von  Werkzeug-Maschinen  ist  gar  keine  erhebliche 
Constructions-Aenderung  bemerkbar.  Die  Maschinenfabrik  von  Varrall, 
Elwell  &  Poulot  in  Paris  exponirte  eine  grosse  Lochmaschine  und  Blech- 
scheere  nach  de  Bergue's  System,  welches  darin  besteht,  dass  ein  doppel- 
armiges  Cussstück ,    welches  seinen  Drehpunkt  oben  in  zwei  verticalen  Stän- 
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den.  hat  durch  Febersetzungsräder  und  einen  Excenter  bewegt,  auf  der 
einen  Seite  seiner  Arme  eine  Scheere  und  auf  der  anderen  eine  Lochvornch- 
tung  trägt  Mit  der  letzteren  können  1  Zoll  starke  Löcher  in  einzöllige  Eisen- 
platten  gebohrt  werden.  Der  Abstand  des  Lochmittels  von  dem  Blechrande 
kann  bis  zu  17  Zoll  betragen.  Die  Maschine  ist  sehr  kräftig  für  ihre  Leistung 
gebaut  und  schön  ausgeführt. 

Noch  ist  der  grössten  Lochmaschine  und  Scheere  auf  der  Ausstellung 
zu  erwähnen,  welche  von  Bouhey  in  Paris  construirt  ist.  Dieselbe  bewegt 
vier  Werkzeuge,  nämlich  drei  Scheeren  für  Winkeleisen,  Flacheisen  und 
grosse  Bleche,  und  eine  Lochvorrichtung.  Der  Antrieb  ist  daher  sehr  compli- 
cirt  und  eine  solche  Vereinigung  verschiedener  Thätigkeiten  an  einer  Maschine 
überhaupt  niemals  von  praktisch  guten  Resultaten  begleitet,  Die  Arbeiter 
hindern  sich  gegenseitig  und  die  Anschaffungskosten  sind  beinahe  eben  so 
gross  als  für  zwei  einfache  Maschinen.  Alle  anderen  zur  Ausstellung 
gebrachten  Maschinen  dieser  Art  waren  von  den  bekannten  (Instructionen. 

6.  DIVERSE  HILFSMASCHINEN  ZUR  EISENBEARBEITUNG. 
Die  Anzahl  der  unter  diese  Bezeichnung  gehörigen  Werkzeug-Maschinen 
war  der  Natur  der  Sache  nach  die  grösste,  doch  haben  dieselben  mehr 
für  ein/eine  Fabrikationen,  wo  eine  Massenanfertigung  irgend  eines  Bestand- 
teiles von  speciellen  Maschinen,  wie  z.  B.  für  Nähmaschinen,  Gewehriabri- 
kation  etc.,  vorkommt,  ein  höheres  Interesse  und  müssen  nach  dem  jeweiligen 
Bedarf  ohnehin  immer  erst  dazu  hergerichtet  werden.  In  Folgendem  beschrei- 
ben wir  nur  solche  diverse  Hilfsmaschinen,  welche  eine  grössere  Bedeutung 
beanspruchen  und  wegen  ihrer  Construction  Erwähnung  verdienen. 

.1.  R.  Brown  *  Sharp  in  Providence  (Amerika)  exponirten  eine  Fniversal- 
Fraismaschine    mit    Schraubenschneid- Vorrichtung,    aus    der    beigegebenen 
Zeichnung,    Taf.  IV,  Fig.  7-  10,    ersichtlich  gemacht.    Die  Anordnung  ist 
folgende:  Mit  dem  drehbankartigen  Bette  A  sind  zwei  Ständer  B  aus  einem 
Stücke  gegossen,  in  welchem  die  hohle  Welle  C,  durch  eine  Stufenscheibe  l> 
angetrieben,  läuft.  Auf  dieser  Welle,  C  steckt  ein  Futterkopf  E  und  aut  dem 
äusseren  Ende  derselben  werden  je  nach  Bedarf  Schraubenmatrizen  /     aut 
welche  der  Hebel  (,'  mit  dem  entsprechenden  Mutterstück  wirkt,  aufgesteckt 
Der  Hebel  G  ist  auf  eine  Axe  H  gesteckt,  deren  Ende  einen  completen  Support 
/  trägt,  und  welche,   in  Lagern  hin  und  hergleitend,   eine  der  Steigung  der 
jeweiligen  Schraubenmatrize  rutsprechende  Bewegung   annimmt.   Mit  dieser 
Vorrichtung  kann  nun  jedes  Cwinde  geschnitten  werden.  Fnter  diesem  VN  <rk- 
zeuge  liegt  noch  ein  kleiner  einfacher  Support  A,  welcher  eine  bloss  transver- 
sale   Bewegung  bat   und  der  Länge  nach  mit  der  Hand  verschoben  werden 
mU88     Diese   Vorrichtung  dient  zum  Abschneiden,  Ausspitzen,  Nuthen,  Ein- 
drehen  der  Schrauben  und  Stifte  etc.  Das  Hauptwerkzeug  besteht  aber  m  einem 
mittelst  Zahnstange  und  Griffrad  L  zu  bewegenden  langen  Support  M,  welcher 
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einen  runden  drehbaren  Aufsatz  N  trägt  und  zur  Aufnahme  von  sechs  ver- 
schiedenen Werkzeugen  dient,  welche  meistens  zur  Herstellung  verschiedener 
Gattungen  von  Schraubenköpfen  und  zur  Schraubenmutter-Fabrikation,  wie 
auch  von  Frais- Vorrichtungen  specieller  Art  dienen.  Die  ganze  Maschine 
wird  noch  auf  einen  gusseisernen  Tisch  0  geschraubt  und  wird  hauptsächlich 
zur  Erzeugung  kleinerer  Schrauben  benützt,  wobei  sie  ausgezeichnete  Dienste 
leisten  kann. 

Die  von  W.  Sellers  exponirte  Räderschneid-Maschine  ist  ein  sehr  schon 
construirtes,  jedoch  complicirtes  Werkzeug,  dessen  Leistung  eine  ungemein 
exacte  ist. 

W.  Wickersham  aus  Boston  (Amerika)  stellte  eine  Maschine  zur  Fabri- 
kation von  Nägeln  aus  Blechtafeln  aus,  welche  zu  den  schönsten  und  leistungs- 
fähigsten Maschinen  dieser  Art  gehört.  Bei  der  Erzeugung  von  y,  Zoll  langen 
Nägeln  aus  einer  20zolligen  Blechtafel  verfertigt  diese  Maschine,  da  sie  absolut 
ohne  Materialverlust  arbeitet,  160  Stück  per  Secunde.  Von  der  grösseren 
Gattung  Nägel  macht  die  Maschine  bis  40  Centner  per  Tag  fertig.  Die 
WiCKERSHAM'sche  Nägelmaschine  ist  in  Amerika  sehr  im  Gebrauch  und  hat 
den  Vortheil  einer  höchst  einfachen  Construction,  leichter  und  wenig  kost- 
spieliger Auswechslung  der  Messer,  und  wie  aus  den  obigen  Beispielen  erhellt, 
einer  überaus  grossen  Leistungsfähigkeit. 

Evrard  &  Boyer  in  Paris  exponirten  eine  Maschine  zur  Anfertigung 
von  Charnieren  für  Bau-  und  Möbeltischler.  Es  werden  fünf  verschiedene 
Grössen  dieser  Maschine  gebaut,  für  die  kleinsten  Messing-Charniere  bis 
zu  4"  langen  starken  Eisenblech-Charnieren.  Das  Materiale,  in  der  Charnier- 
länge  entsprechend  breiten  Streifen  geschnitten,  ist  auf  Rollen  aufgewickelt 
und  eine  Rolle,  auf  welche  Draht  aufgewunden  ist,  liefert  die  Zapfen  der 
Charniere.  Alle  Manipulationen  sind  selbstthätig  und  die  Maschine  ist  daher  sehr 
complicirt  in  der  Construction.  Auch  die  versenkten  Schraubenlöcher  für  die 
Befestigung  der  Charnierbänder  werden  gleichzeitig  gebohrt.  Die  Erzeu- 
gungsfähigkeit für  die  mittlere  Grösse  ist  60  Stück  per  Minute. 

J.  J.  Rieter  in  Winterthur  exponirte  eine  sogenannte  Keilnuthen- 
Bohrmaschine.  Diese  durchwegs  neue  Maschine  hat  den  Zweck,  in  Zahn- 
räder, Schwungräder,  Drahtseilscheiben,  überhaupt  in  Gegenstände  von 
grossen  Durchmessern  und  in  solche  mit  langen  Naben  Keilbahnen  zu  bohren, 
und  ersetzt  dadurch  grosse  Stossmaschinen,  welche  kostspielig  sind  und  wie 
bekannt  keine  ganz  genaue  Arbeit  liefern.  Die  Construction  ist  aus  der  beige- 
gebenen Zeichnung,  Taf.  IV,  Fig.  11-16,  ersichtlich  und  besteht  in  Fol- 
gendem :  Die  beiden  Ständer  A  und  B  sind  auf  einem  gemeinschaftlichen 
Bette  C  aufgeschraubt  und  tragen  die  Welle  D.  Das  Object,  in  welches  eine 
Keilbahn  gebohrt  werden  soll,  wird  vertical  auf  den  Schlitten  E  gespannt, 
welcher  durch  eine  Anordnung,  wie  die  bei  Hobelmaschinen  übliche,  hoch  und 
nieder   gestellt   werden   kann,    um  das  Stück  genau   zu   adjustiren.    In  der 
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Welle/)  wird  senkrecht  zu  deren  Axe  eine  kleine  Stahlspindel  F angetrieben 

an  deren  vorstehendes    Ende    kleine  Messer  x  gesteckt  sind,   welche  durch 
ihre  rotirende  Bewegnng  ein  Loch  bohren.    Durch  die  Anordnung  G   welche 
auf  die  mit  einer  Zahnstangen-Theilnng   versehene   Welle    U   wirkt,   wird 
iedoch  auch  gleichzeitig  eine  hin-  und  hergehende,  und  zwar  nach  Erfordernis 
begrenzte  Bewegung  der  Welle  sammt  den  Messern  verursacht,  und  zu  glei- 
cher Zeit  rückt  der  aufgespannte  Gegenstand  gegen  die  Messer  vor.  und  zwar 
immer  am  Ende    einer   jeden  hin-  und  hergehenden  Bewegung.    Mit  andern 
Worten-  es  ist  diese  Maschine  nichts  anderes  als  eine  Langloch-Bohrmaschine. 
Alle  Bewegungen  sind  selbsttätig,    und  es  können  Räder  etc.  bis  zu  3  Pnss 
Nabenlänge  und  18  Fuss  Durchmesser   auf  diese  Maschine  zur  Keilnuthen- 
Erzengnng   gespannt  werden.     Die  Ausführung  der  Maschine  ist  eine  sehr 
schöne,  die  Dimensionen   sind  kräftig  und  die  darauf  erzeugte  Arbeit  lasst 
Nichts  an  Genauigkeit  und  Reinheit  zu  wünschen  übrig. 

Theodor  Schultz  in  Wien  stellte  eine  sehr  einfache  Räder-  und  Zahn- 
stangen-Theil-  und  Schneidmaschine  aus,    welche  wir  in  der  hier  gegebenen 


Fig.  1.    Räder-  und  Zahnstangeu-Theil-  und  Schueidmaschine. 
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Zeichnung  (Fig.  1)  darstellen.  Der  Haupttisch  ist  drehbar  und  mit  einem 
Tlicilkreis  versehen,  so  dass  auch  conische  Räder  jeder  Neigung  geschnitten 
werden  können.  Alle  Bewegungen  sind  selbstthätig,  auch  das  Vorwärts- 
schreiten der  Fraise,  und  die  mit  der  Maschine  geschnittenen  Zahnräder 
werden  genau  und  schön  gearbeitet. 

Auch  J.  Zimmermann  in  Chemnitz  exponirte  eine  grosse  Räder-Hobel- 
maschine für  Räder  bis  12Fuss  Durchmesser,  auch  für  conische  Räder.  Das 
Princip  ist  folgendes :  Das  Bett,  auf  dem  sich  der  arbeitende  Support  hin  und 
her  bewegt,  ist  drehbar  um  ein  Kugelgelenk,  das  sich  an  der  Spitze  des  das 
Kegelrad  begrenzenden  Kegels  befindet.  Auf  diese  Weise  folgt  zunächst  der 
Stahl  mit  dem  hin-  und  hergehenden  Support  der  Conicität  der  Zähne.  Da 
aber  zugleich  das  Bett  um  die  Kegelspitze  drehbar  ist,  so  ist  es  möglich, 
auch  zugleich  beim  Hin-  und  Hergehen  von  aussen  nach  innen  vorwärts  zu 
schreiten,  indem  zunächst  der  Stahl  selbstthätig  seitlich  geht  und  zugleich 
das  Bett  der  Zahnform  durch  eine  dieser  entsprechenden  Schablone  zu  folgen 
gezwungen  ist.  Der  Kegelwinkel  ist  verstellbar,  so  dass,  wenn  Stirnräder 
gehobelt  werden  sollen,  der  Kegelwinkel  =  0  gemacht  wird. 

Die  Construction  der  Maschine  ist  eigentlich  englischen  Ursprunges  und 
die  Ausführung  eine  sehr  schöne,  wie  bei  allen  aus  diesem  Etablissement 
hervorgehenden  Werkzeugen. 

Der  hier  zugemessene  Raum  erlaubt  es  nicht,  in  eine  weitere  Beschreibung 
der  vielen  speciellen  Vorrichtungs-  und  Hilfsmaschinen,  welche  ausgestellt 
waren,  einzugehen;  der  wichtigsten  derselben  ist  ohnehin  in  den  einzelnen 
Classenberichten  mehr  oder  weniger  eingehend  gedacht. 


ANHANG. 


ÜBER  ZINKENFRAIS-MASCH1NEN. 

Mit  dem  Aufschwünge  des  Handels  und  der  hierdurch  nöthigen  Versen- 
dung von  Waaren  auf  weite  Distanzen  musste  notwendiger  Weise  auch  der 
Anfertigung  der  zur  guten  Verpackung  erforderlichen  Kisten  etc.  eine  grössere 
Sorgfalt  zugewendet  werden,  und  da  gleichzeitig  der  Bedarf  quantitativ 
erhöht  wurde,  so  ist  es  begreiflich,  dass  der  Maschinenbau  sich  auch  der 
Fabrikation  dieser  Specialität  zuwandte,  und  sein  Hauptaugenmerk  auf  eine 
schnelle,  billige  und  gute  Herstellung  der  Verbindungen  der  Seitenwände 
von    Kisten    richtete.     Die   sogenannte    Zinken- Verbindung   mit   schwalben- 
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schwanzförmigen  Zähnen  ist  bekanntlich  die  erprobteste,  und  es  waren  auf 
der  Ausstellung  mehrere  Hilfsmaschinen,  welche  diese  Arbeit  verrichten,  zur 
Prüfung  gebracht. 

Die  von  der  Werkzeugmaschinen-Fabrik  des  Herrn  Joh.  Zimmermann  in 
Chemnitz  exponirte  Zinkenfrais-Maschine  ist  den  Fachleuten  sowohl  als  dem 
Publikum  seit  mehreren  Jahren  zur  Genüge  bekannt,  und  hat  während  dieser 
Zeit  nur  im  Detail  kleine  Aenderungen  erfahren,  welche  deren  mehr  praktische 
Handhabung  bezwecken. 

Sie  besteht  bekanntlich  aus  drei  horizontal  gelegten  Wellen  mit  Frais- 
köpfen,  welche .  in  das  vor  ihnen  gespannte  Brett  durch  ihre  Rotation  und 
ihre  Auf-  und  Abwärtsbewegung  die  Zinken  einfraisen,  deren  Distanz  je  nach 
Bedarf  verändert  werden  kann.  Der  Tisch,  auf  welchen  das  zu  zinkende 
Brett  gespannt  wird,  ist  auch  noch  um  einen  Zapfen  drehbar,  um  die  geneig- 
ten Flächen  der  Zinke  zu  erhalten. 

Die  von  A.  Ganz  in  Ofen  zur  Ausstellung  gebrachte  Zinkenfrais- 
Maschine  ist  in  ihrer  Anordnung  durchwegs  neu,  und  gewährt  manche 
Vortheile  in  der  Fabrikation,  obwohl  sie  für  den  Zweck  viel  zu  kostspielig 
construirt  ist. 

Diese  Maschine,  aus  der  nebenstehenden  Zeichnung  (Fig.  2  und  3) 
ersichtlich,  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  zwei  rottenden  Messerköpfen 
aai,  welche  unter  einem  der  Neigung  der  Zinkenflächen  entsprechenden 
Winkel  gegen  einander  geneigt  sind.  Die  Wellen  h  und  &t  dieser  Messerköpfe 
sind  in  oscillirende  Balanciers  c  und  e*  gelagert,  welche  bei  d  und  d>  ihren 
Drehungspunkt  haben.  Der  Antrieb  dieser  Messerwellen  erfolgt  durch  ein 
Vorgelege  mit  conischen  Rädern  und  Riemenscheiben,  und  die  oscillirende 
Bewegung  der  Balanciers  wird  durch  Exeentcrseheiben  und  Schubstangen  c 
bewerkstelliget. 

Die  Ziukenfrais-Maschine  von  Ganz  unterscheidet  sich  nun  haupt- 
sächlich dadurch  von  den  anderen,  dass  sie  beide  Stücke,  welche  durch 
Zinken  in  einander  gefügt  werden  sollen,  gleichzeitig  bearbeitet.  Auf  dem 
vor  den  Messerwellen  angeordneten  Tisch  A  sind  zwei  Einspannvorrichtungen 
construirt,  mittelst  welcher  zwei  Bretter,  welche  eben  gezinkt  zusammengefügt 
werden  sollen,  unter  einem  rechten  Winkel  gegen  einander  bei  f  und  g  auf- 
gespannt werden. 

Die  beiden  Messerkopfwellen  sind  unter  demselben  Winkel,  welchen 
die  Seitenwände  der  Zinken  haben,  gegen  einander  gestellt,  und  eine  selbst- 
tätige Steuerung  h  rückt  die  zu  zinkenden  Bretter  um  eine  Theilung 
immer  vor. 

Wenn  nun  die  Messerwellen  während  ihrer  rotirenden  Bewegung  gleich- 
zeitig auf-  und  abwärts  gehen,    so  werden  in  dem  horizontal  aufgespannten 
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Brett  die  Zinken  ausgeschnitten,  während  in  dem  verticalen  Brett  die  Gegen- 
zähne eingefraist  werden. 

Die  Arbeit,  welche  die  Maschine  leistet,  ist  sehr  rein  und  exact,  und 
nur  die  nöthige  starke  Betriebskraft  und  der  hohe  Kostenpunkt  dürften 
auf  die  allgemeine  Verbreitung  der  GANz'schen  Zinkenfraismaschine  ver- 
zögernd wirken. 

In  dem  letzten  Monate  der  Dauer  der  Ausstellung  wurde  in  dem 
Maschinenräume  der  amerikanischen  Abtheilung  eine  Zinkcufrais-Maschine 
von  Armstrong  montirt,  welche  ihrer  sinnreichen  und  gleichzeitig  com- 
pendiösen  Anordnung,  sowie  ihrer  grossen  Leistungsfähigkeit  wegen  die 
Anerkennung  aller  Fachleute  fand. 

Die  auf  der  folgenden  Seite  beigegebene  Zeichnung  (Fig.  1  und  S)  wird 
die  Construction  am  besten  erläutern. 

Ein  System  von  conischen  Zahnrädern  a  greift  in  eine  beiderseits  ver- 
zahnte Scheibe  b  ein,  durch  welche  sich  eine  mit  der  ersteren  unter  einem 
spitzen  Winkel  stehende,  ebenfalls  verzahnte  Scheibe  c  dreht.  Auf  diesen 
beiden  Scheiben  b  und  c  sind  bewegliche  Ringe  aufgesteckt,  welche  an  ihrer 
Peripherie  Sägeblätter  in  nach  beiden  Richtungen  spiralförmiger  Linie  x  aut- 
geschraubt haben.  Ausserdem  sind  gegen  das  Ende  des  spiralförmigen  Säge- 
blattes die  Zähne  desselben  bei  y  umgebogen,  und  zwar  in  der  halben 
Breite  der  für  die  Zinken  auszuschneidenden  Lücke.  Vor  den  beiden  Säge- 
blättern ist  ein  supportartiger  Tisch  d  angeordnet,  welcher  durch  eine 
flachgängige  Schraube  e    und  Uebersetzungsräder  /'  von    dem  Antrieb    aus 

gesteuert  wird. 

Die  Arbeit  geschieht  nun  auf  folgende  Weise.  Das  zu  zinkende 
Brett  gelangt  zuerst  unter  die  mit  dem  spiralförmigen  und  umgebo- 
genem Sägeblatt  versehene  Scheibe  c  und  es  wird  in  dasselbe  ein 
Schnitt  von  der  Form  •*  gemacht.  Das  Brett  rückt  dann  um  eine  Zinken- 
theilung weiter,  und  während  durch  c  derselbe  Schnitt  um  eine  Theilung 
weiter  in  dem  Brett  gemacht  wird,  schneidet  die  ebenfalls,  jedoch  in  entgegen- 
gesetztem Sinne  mit  einem  spiralförmigen  und  umgebogenen  Sägeblatt  ver- 
sehene  Scheibe    b   eine   Linie  ^  in    das  Brett  ein,   welche  sich  mit  der 

früheren  bei  b  trifft,  und  ein  Stück  -%f~  fäUt  *"*  Ac™  Bl'Ctt  ^^  "^ 
bildet  die  Lücke  einer  Verzinkung.  Die  Schraube  e  schiebt  nach  jedem  Um- 
gänge der  Sägeblätter  das  Brett  um  eine  Zinkentheilung  vorwärts.  Für  das 
Gegenstück  werden  die  Scheiben  b  und  c  um  180°  verstellt,  und  das  Auf- 
lagebrctt  des  Supports  in  die  punktirte  Lage  gebracht. 

Die  Maschine  kann  entweder  von  Hand  oder  mittelst  Transmission 
getrieben  werden,  und  macht  sehr  schöne  und  reine  Arbeit,  In  Deutschland 
wird  dieselbe  von  Hartmann  in  Chemnitz  gebaut, 
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Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt,  wie  folgt: 


Name 


Theodor  Schultz  jux.  in  Wien 

Abraham  Ganz  in  Ofen 

Anton  Horak  in  Wieu 


Gegenstand 


Räder-Theil-  und  Schneid- 

maschin  e 

Maschine   zur  Bearbeitung 

von  Holz  und  Metall 

Durchbruchrahme 


Auszeichnung- 


silberne  Medaille 

bronzene  Medaille 
ehrenv.  Erwähn. 


Die  den  übrigen  Staaten  angehörten  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Concurs : 

Maschinenfabrik  zu  Graffenstaden  (Baron  von  Bussiere,  Präsident  des 
Verwaltungsrathes,  Jury-Mitglied),  für  Arbeitsmaschinen. 

Französisches  Ministerium  des  Ackerbaues,  des  Handels  und  der  öffent- 
lichen Bauten,  Kaiserliche  Gewerbeschulen  in  Chälons,  Angers  und  Aix, 
für  Arbeitsmaschinen. 

Technologisches  Institut  zu  St.  Petersburg,  für  eine  Frais-Masehine. 

Grosser  Preis: 
Whitwokth  Company  in  Manchester,  für  Arbeitsmaschinen. 

Goldene  Medaillen: 

J.  Zimmermann  in  Chemnitz,  für  Maschinen  zur  Bearbeitung  von  Holz 
und  Metall. 

W.  Sellers  &  Comp,  in  Philadelphia,  für  Arbeitsmaschinen. 

Sharp,  Stewart  &  Comp,  in  Manchester,  für  Arbeitsmaschinen. 

F.  C.  Kreutzbergeb  in  Pnteaux  (Frankreich),  für  Maschinen  zur 
Waffenfabrikation. 

COMPAGME    ANONYME    DES  CnANTIERS    ET  ATELIERS    DE  l'OcEAN    in   Paris, 

für  Arbeitsmaschinen. 

.1.  Ducommun  &  Comp,  in  Mülhausen,  für  Arbeitsmaschinen. 
A.  Colmant  in  Paris,  für  eine  Cniversal-Präcisions-Drehbank. 
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Varall,  Elwell  &  Poulot  in  Paris,  für  Metall-Bearbeitungs-Maschinen. 
Shepherd,  Hill  &  Comp,  in  Leeds,  für  Arbeitsmaschinen. 

Ausserdem  wurden  den  niehtösterreicbisclien  Ausstellern  dieser  Classe 
29  silberne,  43  bronzene  Medaillen  und  35  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  3  silberne  und  7  bronzene  Medaillen  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Grosser  Preis   i 

xi 

Goldene  Medaillen 9? 

Silberne         „  33? 

Bronzene       „  51 

Ehrenvolle  Erwähnungen , 36, 
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MASCHINEN 
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II  0  LZ-BEAEB  E  I  T  U  N  G 

UND 

MÖBEL-FABRIKATION. 

CLASSE  LVITI. 


Bericht  von  Herrn  ALOIS  SCHARFF,  Ingenieur  der  k.  k.  priv.  öst. 
Staatseisenbahn-Gesellschaet  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

In  dieser  ('lasse  waren,  dem  officiellen  Programme  gemäss,  ein  Theil 
der  Maschinen  zur  Bearbeitung  des  Holzes  nnd  zwar  jene  für  Tischler-  und 
Kunsttischler-Werkstätten,  dann  die  Werkzeuge  für  dieselben,  endlich  einige 
Guillochir-  und  Gravir-Maschinen  ausgestellt.  Leider  hatte  es  die  Jury  unter- 
lassen, vor  Beginn  ihrer  eigentlichen  Arbeiten  eine  entsprechende  Ordnung 
der,  je  nach  der  Anmeldung  oft  nicht  ganz  richtig  eingereihten  Ausstellungs- 
objekte vorzunehmen;  und  was  specicll  die  Holzbearbeitungs -Maschinen 
betrifft,  kann  nicht  geleugnet  werden,  dass  es  bei  dem  eigetithumlichen 
Classifications-System  schwer,  ja  fast  unmöglich  war,  eine  strenge  Grenze 
zwischen  den  specicll  hierher  gehörigen  und  den  allgemeinen  Arbeits- 
Maschinen,  die  in  Classe  54  vorkommen,  zu  ziehen*). 

~l)ie.ell,e  Zerfahrenheit  ,„„l  Unbestimmtheit  machte  .ich  übrigens  in  dieser  Class« ,«dk bei 

der  Beurthe ,  derAusste gsobjeete  I  bei  der  Preiszuerkennung  von  Se,  c      J  «yj  ; 

mil.  unter  solche,  Verhältnissen  „r  es  möglich,  dass  für  d.e  "'  ^J^^^m»!!. 
roMfie-lichen  und  Äusserst  billigen  Holzbearbeitungs-Werkzeuge  *  BRTHEIM  wom     ' 

'  '    d  WEISS  gar  keine  Anerke ng  bekam.    WEISS   hat  jedoch  irrthuml.cherwe.se  in 

e£  andere.?  eise!  J I •  Classe  40  (Productc  des  Bergbaue: Hüttenwesens),   e.ne 

silberne  Medaille  für  die  von  ihm  ausgestellten  Werkzeuge  erhalten. 
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Um  min  in  dem  vorliegenden  Berichte  ein  wenigstens  einigermassen 
vollständiges  Bild  bieten  zu  können,  musste  theilweise  und  zwar  besonders 
in  der  englischen  Section  von  der  Classification  nach  dem  Kataloge  abge- 
gangen und  Verschiedenes  aus  der  Classe  54  in  die  Classe  58  herübergenom- 
men werden. 

1.  HOLZBEARBEITUNGS-MASCHINEN. 

Diese  Maschinen  waren  in  unserer  Classe  durch  einige  der  grössten  Fir- 
men Englands,  so:  James  Powis,  Worssam,  Charles  Powis,  Robinson  sowie 
von  Seite  Frankreichs  durch  Perix,  Gerard,  Vanloo,  Cart,  Quetel-Tremois 
und  Andere,  ferner  von  Amerika  durch  Rogers,  Whitney,  Winslow  u.  s.  w. 
vertreten,  während  Oesterreich  nur  einige  unbedeutende  Maschinen  zur  Aus- 
stellung brachte. 

Dass  das  Bedürfniss  nach  Holzbearbeitungs-Maschinen,  selbst  für  klei- 
nere Werkstätten,  ein  sehr  lebhaftes  geworden  ist,  kam  auch  auf  der  Aus- 
stellung zum  Ausdruck  und  zwar  nicht  nur  im  Allgemeinen  durch  die  grosse 
Anzahl,  erhöhte  Vollkommenheit  der  Ausführung  und  die  Einrichtung  dieser 
Maschinen  für  die  verschiedenartigsten  Arbeiten*),  sondern  auch  noch  speciell 
durch  die  von  drei  englischen  Firmen  ausgestellten  „Universal-Ti schier« 
d.  i.  Maschinen,  welche  derart  eingerichtet  sind,  dass  man  mit  ihnen  die 
sämmtlichen  Tischler-Arbeiten  auszuführen  im  Stande  ist.  welche  sonst  nur 
mit  einer  ganzen  Reihe  gewöhnlicher  Holzbearbeitungs-Maschinen  gemacht 
werden  können. 

Amerika,  welches  auf  diesem  Felde  auf  der  letzten  Londoner  Weltaus- 
stellung gar  nicht  vertreten  war,  brachte  diesmal  eine  grössere  Anzahl  von 
Holzl.earbeitungs-Maschinen  zur  Ausstellung,  welche  sich  durch  Originalität 
und  Leichtigkeit  der  Construction  auszeichneten  und  worunter  besonders  die 
von  Whitney  ausgestellten  bemerkenswerth  waren.  Rogers  in  Amerika  reprä 
seutirte  mit  einem  Theile  seiner  Maschinen  bezüglich  der  Gestelle  das  alte 
System,  indem  dieselben  theilweise  aus  Holz  und  auch  sonst  sehr  leicht 
gemacht  waren.  Die  Verwendung  des  Holzes  zu  den  Gestellen  hat  sich  jedoch 
in  Folge  der  erhöhten  Anforderungen,  welche  man  jetzt  in  Bezug  auf  Solidität 
und  besonders  Dauer  an  die  Holzbearbeitungs-Maschinen  stellt,  als  unge- 
nügend erwiesen,  so  dass  man  in  England  von  der  Anwendung  desselben 
gänzlich  abgekommen  ist.  Uebrigens  dürfte  es  trotzdem  noch  immer  Fälle 
geben,  wo  bei  der  Wahl  des  Materiales  für  die  Gestelle  der  Kostenpunkt 
den  Ausschlag  zu  Guusten  des  Holzes  gibt;  dies  könnte  besonders  auch  bei 
den  österreichischen  Verhältnissen  häufig  der  Fall  sein. 

Den  grösseren  Theil  der  englischen,  noch  mehr  aber  der  französischen 
Maschinen  trifft  der  Vorwurf  zu  grosser  Solidität  und  Schwere  und  in  Folge 

*)  S.  hierüber  den  Bericht  des  Herrn  Stäche  über  die  Classe..  14  ...  13  im  IX.  Hefte,   S.  36. 
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dessen  auch  jener  unnöthig  hoher  Preise.  Eine  lobenswerthe  Ausnahme  hiervon 
machten  besonders  Worssam  in  England  und  Perin  in  Frankreich,  deren 
Maschinen  sich  durch  schöne  Formen,  vorzügliche  Ausführung  bei  noch 
immer  vollkommen  genügender  Stabilität  auszeichneten,  was  aber  bei  Perin  nur 
spcciell  für  seine  Bandsägen  gilt.  Den  deutschen  Ausstellern,  worunter  selbst 
Zimmermann  in  Chemnitz,  der  es  jetzt  doch  schon  in  der  Erzeugung  von 
Arbeitsmaschinen  zu  einer  grossen  Vollkommenheit  gebracht  hat,  muss 
leider  noch  immer  vorgeworfen  werden,  dass  dieselben  ohne  Selbständigkeit, 
man  könnte  sagen,  mit  ängstlicher  Gewissenhaftigkeit,  die  englischen  Muster 

nachbauen. 

Im  Nachstehenden  wollen  wir  nun  eine  Reihe  von  besonders  bemerkens- 
werthen  Holzbearbeitungs-Maschinen  etwas  näher  beschreiben  und  beginnen 
gleich  mit  den  einfachsten  unter  ihnen,  nämlich  mit  den  Sägen. 

1.  BANDSÄGEN  OHNE  ENDE. 

Diese  Gattung  von  Sägen  war  längere  Zeit  in  Misscredit  oder  konnte 
wenigstens  die  gebührende  ausgedehnte  Anwendung  nicht  finden,  weil  die 
Gestelle  häufig  zu  schwach,  die  Rollen  zu  klein  waren  und  die  Ausführung 
der  Maschinen  im  ganzen  nicht  jenen  hohen  Grad  der  Vollkommenheit 
erreicht  hatte,  welchen  dieselben  erfordern,  so  dass  häufig  ein  Springen  der 
Sägeblätter  eintrat,  wozu  noch  wesentlich  der  Umstand  beitrug,  dass 
man  früher  nicht  in  der  Lage  war,  die  Sägeblätter  von  so  gleichförmiger, 
zäher  und  dennoch  nicht  zu  harter  Qualität  herzustellen,  wie  man  es  jetzt 
im  Stande  ist.  Wenn  die  Gestelle  nicht  zu  schwach  sind  und  die  Rollen 
nicht  weniger  als  0,n-75  Durchmesser  haben,  mit  weichem  Leder  oder  Kaut- 
schuk überzogen  und  gut  montirt  sind,  sowie  eine  entsprechende  Umfangs- 
geschwindigkeit d.  i.  bei  kleineren  Sägen  von  1100  — 1200  Meter  und  bei 
grösseren  von  1600-1800  Meter  pr.  Minute  besitzen,  so  ergibt  sich 
äusserst  selten  ein  Springen  der  Blätter  oder  irgend  ein  Anstand  bei  der 
Anwendung  dieser  Sägen,  wie  ein  Warmlaufen  u.  dgl. 

.1.  L.  Perin  in  Paris,  der  sich  um  die  endlose  Bandsäge  im  Allgemeinen 
grosse  Verdienste  erworben  und  eigentlich  den  Anspruch  hat,  als  Erfinder 
derselben  genannt  zu  werden,  indem  er  sie  erst  zu  einer  solchen  Vollkom- 
menheit gebracht  hat,  dass  von  einer  praktischen  Anwendung  derselben  die 
Rede  sein  konnte,  stellte  vorzüglich  construirte  derartige  Sägen  aus,  welche 
auch  jetzt  noch  seine  Speeialität  sind  und  wirklich  als  Muster  bezüglich  guter 
Anordnung  und  solider  Ausführung  dienen  können. 

Die  nachstehenden  Zeichnungen,  Fig.  1  nnd  Fig.  2  stellen  eine  solche 
Säge  mittlerer  Grösse  im  Aufriss  nnd  Grundriss  dar,  und  es  ist  nur  zu 
bemerken,  dass,  der  Deutlichkeit  der  Zeichnung  wegen,  die  das  Sägeblatt 
an  allen  nur  immer  zulässigen  Stellen  umgebende  Verschalung,  welche 
bekanntlich  zum  Schutz  des  Arbeiters  beim  Springen  des  Sägeblattes  dient, 
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in  Fiij.  1  weggelassen  wurde.  Diese  Bandsägen,  sowie  die  meisten  von 
anderen  Construeteuren  ausgestellten,  sind  derart  eingerichtet,  dass  sich  der 
Tisch  schräg  stellen  lässt,  um  darauf  kegelförmige  oder  überhaupt  solche 
Flächen  zu  schneiden,  welche  nicht  rechtwinklig  zur  Grundfläche  stehen.  Zu 
diesem  Ende  ist  ein  Bogen  mit  dem  Tische  in  Verbindung,  mittelst  welchem 
derselbe  in  jede  beliebige  Lage  gebracht  und  dann  festgeschraubt  werden 
kann.  Ausserdem  ist  gewöhnlich  mit  der  Ausriickung  eine  Bremse  verbunden, 
welche  auf  die  Rollen  wirkt  und  einen  sofortigen  Stillstand  der  Maschine 
ermöglicht. 

Perin  stellte  auch  in  dieser  Classe  ein  wahres  Meisterwerk  der  Säge- 
arbeit aus,  nämlich  einen  äusserst  zart  gehaltenen  und  bis  ins  kleinste 
Detail  ausschliesslich  mit  der  Bandsäge  gearbeiteten,  im  Renaissancestyl 
gehaltenen  Pavillon,  der  eben  den  sprechendsten  Beweis  dafür  lieferte,  wie 
ausserordentlich  bequem  und  mannigfaltig  die  Anwendung  der  Bandsäge  in 
der  Kunst-,  Modell-  und  Möbel-Tischlerei  ist,  so  dass  sich  dieselbe  mit 
Recht  stets  mehr  und  mehr  Eingang  verschafft  und  in  diesen  Werkstätten 
fast  unentbehrlich  wird. 

2.  ALTERNATIVSÄGEN. 

Rogers  in  Amerika,  Bachrach  in  Wien 
und  Dr.  Bauer  in  Pisek  stellten  kleine 
Altcrnativ-Sägen  aus,  woran  kleine  selbst- 
thätige  Blasbälge  zum  Wegblasen  der  Säge- 
späne während  der  Arbeit  angebracht 
waren.  Das  Gestell  der  Laubsäge  von  Dr. 
Bauer  ist  ganz  ähnlich  jenem  einer  Näh- 
maschine; sie  ist  aber  auch  nur  dazu  be- 
stimmt, sehr  feine  und  besonders  eingelegte 
Arbeiten  auszuführen. 

Eine  Alternativ- Säge  in  Verbindung 
mit  einer  endlosen  Bandsäge,  welche  einen 
gemeinschaftlichen     Tisch     und     Antrieb 
hatten,  war  von  Charles  Powis  in  Eng- 
land    ausgestellt.      Diese     Anordnung 
dürfte  jedoch  im  ganzen  genommen  nur 
selten  Vortheile  bieten. 

Die  nebenstehenden  Skizzen,  Fig. 
3  und  4,  stellen  eine  höchst  einfache 
kleine  Alternativ-Sägc  für  Fussantricb 
dar,  welche  wir  hier  aufgenommen 
haben,  damit  sie  als  Muster  jener  von 
Gerarü    in   Taris    ausgestellten   Serie 
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von  Holzbearbeitungs-Maschinen  diene,  wie  sie  in  den  Tischler- Werkstätten 
Frankreichs  eine  ziemlich  ausgedehnte  Anwendung'  finden;  sie  sind  meistens 
für  Fuss-  oder  Hand-Antrieb  und  gleichzeitig  für  Riemen-Antrieb  eingerichtet. 
Die  hier  in  i/25  natürlicher  Grösse  dargestellte  Alternativ-Säge  kostet  trotz  der 
hohen  Preise  des  Holzes  in  Frankreich  loco  Paris  nur  250  Francs. 

3.   CIRCULARSÄGEN. 

Die  American  Saw  Company  in  New- York  stellte  ein  von  ihr  nach  Emer 
son's  Patent  erzeugtes  Circular-Sägeblatt  aus,  bei  welchem  die  Zähne  nicht,  wie 
gewöhnlich,  mit  demselben  aus  einem  Stück  sind,  sondern  abgesondert  für  sich 
hergestellt  und  in  das  Blatt  eingesetzt  und  befestigt  werden.  Fig.  3  zeigt  die  Art 

und  Weise,  wie  dies  ge- 
schieht, und  zwar  sind  A  und 
B  die  den  Zähnen  C  und  D 
entsprechenden  Ausschnitte 
des  Blattes  E;  F  sind  die 
Nieten  zur  Befestigung  der 
Zähne,  welche  mit  beider- 
seits versenkten  Köpfen  ver- 
sehen sind  und  für  welche 
die  Löcher  zur  einen  Hälfte  im  Sägeblatt,  zur  anderen  Hälfte  im  Zahn  sich 
befinden.  Jeder  Zahn  ist  in  seiner  äussern  Krümmung  mit  einer  dreieckigen 
Nuth  versehen,  welche  genau  in  den  entsprechend  geformten  Ausschnitt  des 
Sägeblattes  passt,  wodurch  die  Zähne  schon,  ohne  Nieten,  in  dem  Blatt 
sehr  fest  halten.  Das  Einsetzen  eines  solchen  Zahnes  geschieht ,  indem 
man  die  Kinne  oder  Nuth  desselben  gegen  den  dreieckig  geformten  Theil 
des  Ausschnittes  des  Sägeblattes  setzt,  den  Zahn  dann  von  der  Seite 
in  die  richtige  Stellung  drückt,  die  Niete  eintreibt  und  vernietet  und  die  ver- 
senkten Köpfe  derselben,  mit  dem  Sägeblatt  und  dem  Zahne  eben  schneidet 
oder  feilt.  Die  Zähne  selbst,  sowie  die  Ausschnitte  für  dieselben  werden  mit 
eigens  zu  diesem  Zwecke  construirten  Hilfsmaschinen  erzeugt,  welche  mit 
solcher  Genauigkeit  und  Gleichförmigkeit  arbeiten,  dass  die  Zähne  unter- 
einander verwechselt  und  auch  jeder  Zeit  vollkommen  passend  nachgeliefert 
werden  können. 

Um  die  bei  den  gewöhnlichen  Sägeblättern  übliche  Schränkung  zu  er- 
setzen, werden  die  Zähne,  wie  aus  Fig.  0  ersichtlich  ist,  an  ihrer  Spitze 
dicker  als  das  Sägeblatt  gemacht.  Amerson  hat  auch  behufs  Herstellung 
dieser  Verbreiterung  der  Zahnenden  und  des  Schärfens  derselben  ein  eigen- 
thümliches  Werkzeug  *),    „Swage"    genannt,    construirt,    welches    dieselben 


Fig.  5. 


Fig.  6. 


*)  Dieses  Werkzeug'  war  jedoch  nicht  ausgestellt. 
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ganz  gleichförmig-  an  der  Spitze  verbreitert  und  schärft,  ohne  ein  Nachfeilen 
zu  erfordern  und  zwar  können  mit  einem  solchen  Werkzeuge  18  verschie- 
dene Zahnstärken  hergerichtet  werden. 

Diese  Sägeblätter  haben,  unter  Voraussetzung  einer  so  vollkommenen 
Arbeit,  wie  sie  auf  der  Ausstellung  vorlag,  nicht  nur  den  Vortheil, 
dass  dieselben  bei  der  Abnützung  stets  denselben  Durchmesser  beibehalten, 
indem  nur  die  Zähne  gelegentlich  ausgewechselt  werden  müssen,  sondern 
dass  bei  ihnen  nur  diese  ohne  das  Blatt  gehärtet  werden,  daher  auch  kein 
Verziehen  des  letzteren  statthaben  kann. 

B.  D.  Whitney  in  Winchendon  (Massachusets)  stellte  eine  kleine 
Circular-Säge  für  Möbeltischler  nach  Wardwell's  Patent  aus,  welche  zwei 
Sägeblätter  besitzt,  die  verschieden  geformte  Zähne  haben,  um  abwech- 
selnd eut weder  das  eine  oder  das 


andere  verwenden  zu  können, 
je  nachdem  man  Lang-  oder 
Querholz,  weiches  oder  hartes 
Holz  zu  schneiden  hat,  wodurch 
man,  ohne  die  Zeit  raubende 
Manipulation  des  Auswechseins 
des  Sägeblattes,  doch  stets  reine 
Schnittflächen  erhält. 

Wie  man  aus  den  neben- 
stehenden Skizzen  Fig.  7  und  8 
(i/15  natürlicher  Grösse)   sieht, 
befinden  sich  die  Lager  der  bei- 
den Circular-Sägeblätter  in  zwei 
verticalen  Armen«  and 6,  welche 
sich  um  eine  fixe  Axe  c  drehen 
können ;  diese  kann  von  aussen 
mittelst    Schraube    und    Schne- 
ckenrad   in    Bewegung  gesetzt 
werden,  wodurch   abwechselnd 
die  eine  oder  andere  Säge  über 
den  Tisch  und   zur  Thätigkeit 
kommt;  ferner  kann  man  auch, 
um  Nuthen  zu  schneiden,  jedes 
der  beiden  Sägeblätter  um  ein 
beliebiges,    der  Tiefe  der  Nuth 
entsprechendes  Mass  über  den 
Tisch  herausrageh  lassen.    Zum 
Antrieb  der  beiden  Sägeblätter 
genügt  der  eine  Riemen  r,  in- 
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dem  derselbe  abwechselnd  auf  der  Rolle  f  oder  g  zum  Autriebe  kommt.  Die 
Skizzen  lassen  auch  entnehmen,  dass  diese  kleine  Circularsäge  ausserdem  mit 
allen  möglichen  Vorrichtungen  zum  Schneiden  auf  Gährung,  zum  Querschneiden 
u.  s.  w.  in  einer  sehr  zweckentsprechenden  Weise  für  kleinere  Tischlerar- 
beiten versehen  ist. 

Thomas  Robinson  &  So\s  in  Rochdale  bei  Manchester  stellten  eine  selbst- 
tätige Kreissäge  zum  Querschneiden  aus  (siehe  Fig.  9  und  10),  bei  welcher 


Fig.  0.  Selbstthätige  Kreissäge.  (LängeiischDitt). 
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Fig.  10.  Vorderansicht. 
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das  Sägeblatt  sich  an  einem  verticalen  schwingenden  Arme  befindet  und 
die  horizontale  Hin-  und  Herbewegung  desselben  mittelst  einer  Lenkstange 
geschieht,  welche  durch  eine  Kurbel,  deren  Länge  verstellbar  ist,  ange- 
trieben wird. 

Der  Rückgang  des  Sägeblattes  erfolgt  rascher  als  die  Bewegung 
desselben  gegen  das  Holz,  wo  es  eine  Arbeit  verrichten  mussl m  bei 
den  verschiedenen  Dimensionen  und  Gattungen  des  Holzes  die  Geschwindig- 
keit des  Hin-  und  Hergehens  des  Sägeblattes  zu  wechseln,  kann  der 
Antrieb  mittelst  der  Stufenscheiben  für  drei  Geschwindigkeiten  verändert 
werden. 

Endlich  sei  hier  noch  einer,  wohl  sehr  einfachen,  aber  für  die  Sicherheit 
des  bei  den  Sägen  beschäftigten  Arbeiters  immerhin  beachtenswerthen  Ein- 
richtung gedacht,  welche  Quetel  Tremois  in  Paris  bei  einer  Circularsage 
nnd  Rogers  in  Amerika  bei  einer  kleinen  Alternativsäge  in  Anwendung 
brachte;  es  ist  dies  ein  Haken,  welchen  man  in  ein,  in  die  feste  Riemen- 
scheibe gebohrtes  Loch  während  des  Stillstandes  der  Säge  einfallen  asst, 
um  einen,  durch  das  zufällige  Herüberlaufen  des  Riemens  von  der  losen 
auf  die  fixe  Scheibe,  oft  momentan  eintretenden  Antrieb  der  Sage  zu  ver- 
hindern. 

4.  HOBELMASCHINEN. 

Arbey  &  Comp,  in  Paris  stellten  eine  Hobelmaschine  mit  schrauben- 
förmigen Eisen  nach  dem  System  Marechal  aus  *).  Die  Hobeleisen 
sind  derart  auf  einem  Cylinder  vertheilt,  dass  die  Arbeit  derselben  eine 
ununterbrochene  und  gleichförmige  ist,  indem  das  Ende  eines  Eisens  dem 
Anfang  des  vorhergehenden  am  entgegengesetzten  Ende  des  üylintters 
begegnet. 

Nebenstehende  Zeichnung  stellt  in  Fig.  11  einen  Querschnitt  und  in  Ftg.  12 
einen  Längenschnitt  durch  die  Axe  der  Hobelmaschine  dar  und  zwar  nur 
von  jenem  Theil,  der  zur  Erläuterung  des  Systems  der  Maschine  sammt 
Schleifvorrichtung  für  die  Messer  nothwendig  ist, 

Durch  die  eigenthümliche  Form  und  Anordnung  der  Eisen  greifen  die- 
selben bei  ihrer  Thätigkeit  nur  an  einem  Punkte  und  unter  einem  sehr 
flachen  Winkel  an,  was  gestattet,  mit  denselben  sowohl  Lang-,  Quer-,  als 
auch  verwachsenes  oder  knotiges  Holz  mit  grosser  Reinheit  zu  hobeln, 
während  bei  den  gewöhnlichen  Messern,  trotz  der  häufig  üblichen  Vertheilung 
derselben  auf  die  ganze  Breite  des  Holzes,   stets    ein,  wenn  auch  geringes 

♦,  Eine  ausführliche  Beschreibung  sammt  Zeichnungen  findet  sieh  im  LS.  Band  von  Armen- 
o-:,u<l"s  Publication  industrielle  des  machinea,  outils  et  uppareils. 
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Herausreissen  der  Späne   und  beim  jedesmaligen  Angriff  eines  Messers   ein 


Fig.  11.  Hobelmaschine  von  Arbey  &  Comp.  (Querschnitt)- 

nicht  unbedeutender  Stoss  erfolgt;  ein  Umstand,  der  nie  eine  ganz  reine  Arbeit 

zulässt  und  nachtheilig  auf  die  Dauer 
der  Maschine  einwirkt.  Durch  die  eigen- 
thiimliche  Form  der  Messer  bei  der 
Arbey  'sehen  Hobelmaschine  werden 
ferner  die  Späne  auf  die  Seite  geschleu- 
dert und  verstopfen  daher  auch  nicht 
die  Maschine,  wie  dies  sonst  bei  den 
gewöhnlichen  Hobelmaschinen  häufig 
eintritt. 

Um  jedoch  diese  ganz  eigenthüm- 
lich  geformten  Messer  schleifen  zu 
können ,  war  es  unbedingt  nothwendig, 
die  Maschine  selbst  dafür  einzurichten; 
und  zwar  geschieht  dies,  wie  aus  unse- 
ren Skizzen  ersichtlich  ist,  mittelst 
eines  besonderen  Antriebes  und  einer  links  und  rechts  geschnittenen 
Schraubenspindel;  durch  diese  wird  die  mit  grosser  Geschwindigkeit  rotirende 
Schmirgelscheibe  längs  der  Messer  hin-  und  herbewegt,  und  der  Arbeiter  hat 
dabei  nichts  weiter  zu  thun,  als  nachzusehen,  dass  die  Schmirgelscheibe  stets 
um  em  gewisses  Mass  näher  gegen  die  Messer  rückt. 

17* 


Fig- 12.  Hobelmaschine  von  Arbey  &  Comp. 

(Xängenschnitt). 
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Die  Gesammt-Anordnung  der  AnBEY'schen  Maschine  bietet  sonst  wenig 
Neues.  Das  zu  bearbeitende  Holz  wird  auf  einem  Tisch  festgemacht,  welcher 
eine  der  Länge  des  Holzes  entsprechend  grosse  Hin-  und  Herbewegung 
bekommt  und  zwar  geschieht  dies  mittelst  Kette  und  Zahnräder  wobei  auch 
dafür  gesorgt  ist,  dass  die  Geschwindigkeit  des  Tisches  wahrend  des  Ruck- 
ganges  grösser  ist,  als  während  des  Hobeins,  wenn  nämlich  die  Maschine 
ihre  Arbeit  verrichtet.  Um  statt  der  hin-  und  hergehenden  Bewegung  des 
Tisches  auch  eine  continuirliche  Vorwärtsbewegung  des  zu  bearbeitenden 
Holzes  erzielen  zu  können,  wie  sie  beim  Schlichten  der  Bretter  oder  sonstiger 
Schnitthölzer,  welche  nicht  abgeschroppt  zu  werden  brauchen,  gewunsc h 
wird  kann  der  Tisch  auch  durch  eine  einfache  Hebelbewegung  festgestellt 
und  'das  zu  bearbeitende  Holz  mittelst  Walzen-Antrieb  continuirlich  unter 
den  Messern  vorbeigefübrt  werden. 

Auf  der  ausgestellten  Maschine  konnten  Hölzer  bis  auf  eine  Breite  von 
CP-650  gehobelt  werden. 

Wenn  auch  die  früher  erwähnten  Vortheile  dieser  Hobelmaschine 
immerhin  zu  würdigen  sind,  so  ist  doch  nicht  zu  verkennen,  dass  dieselbe 
durch  die  eigentümliche  Form  der  Eisen  und  des  hierdurch  notwendig 
werdenden  speciellen  Mechanismus  zum  Schleifen  derselben  compbcirt 
wird,  wozu  noch  kommt,  dass  das  Schleifen  selbst  einen  ziemlichen  Zertaut^ 
wand  erfordert,  während  dem  die  Maschine  ihrer  eigentlichen  Thatigkeit 
entzogen  bleibt;  ferner  dass,  sobald  ein  Eisen  durch  Zufall  eine  grossere 
Scharte  bekommt,  die  sämmtlichen  anderen  um  dasselbe  Mass  abgeschliffen 
werden  müssen.  Es  wäre  daher  erst  wohl  in  Erwägung  zu  ziehen  ob  diese 
theoretisch  ganz  richtige  Construction  nicht  zu  viele  andere  Nachtheile  nach 
sich  zieht,  um  auch  für  eine  ausgedehntere  Anwendung  empfehlenswerte  zu 


sein. 


B  D  Whitney,  dessen  Maschinen  sich  im  Allgemeinen,  wie  schon 
erwähnt,  durch  originelle  Construction,  schöne  Arbeit  und  Eleganz  der 
Formen  auszeichneten,  stellte  eine  mittlere  und  eine  kleine  Hobelmaschine 

"  Die  mittlere  Hobelmaschine,  welche  in  den  nebenstehenden  Fig.  i5und  U 
im  Längenschnitte  und  in  der  Vorderansicht  in  y15  nat.  Gr.  dargestellt  ist, 
hat  ein  doppeltes  Gestell.  Das  äussere  besteht  aus  zwei  verticalen  Standern, 
welche  durch  Traversen  mit  einander  verbunden  sind,  und  in  denen  sich  die 
La-er  für  die  oberen  Vorrücknngs-  und  Druckwalzen,  sowie  für  die  mit  ausser- 
ordentlicher Geschwindigkeit  rotirenden  Messer  befinden,  während  das  innere 
Gestell,  welches  den  Tisch  für  das  zu  bearbeitende  Holz  trägt  und  in  dem 
sich  auch  die  Lager  für  die  untere  Vorrückungswalze  befinden,  zwischen 
den  verticalen  Ständern  des  äussern  Gestells  angeordnet  und  zum  Heben 
oder  Senken  eingerichtet  ist,  um  dadurch  die  der  Dicke  des  zu  bearbeitenden 
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Holzes  entsprechende  Entfernung  des  Tisches  und  der  unteren  Vorrückungs- 


Fig.  13.   "Whitn  e  y's  Hobelmaschine.   (Längenschnitt). 

walze  von  der  oberen  Vorrückungswalze  zu  erzielen.  Zu  diesem  Ende  besteht 
das  innere  Gestell  aus  zwei  verticalen'.Wangen,    welche  mit  ihren  unteren 

geneigten  Flächen  auf  den 
durch  horizontale  Traver- 
sen verbundenen  keilför- 
migen verticalen  Stücken 
aufliegen,  die  wieder  durch 
die  in  der  Skizze  ersicht- 
lich gemachte  horizontale 
Schraube  verschoben  wer- 
den können  und  so  ein 
Heben  oder  Senken  des 
Tisches  hervorbringen. 

Damit  die  auf  dem 
schon  bearbeiteten  Holz 
laufende  Druckwalze  durch  das  anhaftende  Harz  und  die  Späne  nicht  die 
gehobelte  Fläche  verderbe,  gibt  Whitney  derselben  eine,  von  der  den  übrigen 
drei  Walzen  ertheilten  etwas  verschiedene  Umfangsgeschwindigkeit, .  wodurch 
fortwährend  ein  geringes  Gleiten  dieser  Walze  auf  der  schon  bearbeiteten 
Holzfläche  entsteht  und  dieselbe  sich  stets  selbst  von  allen  anhaftenden 
fremden  Theilchen  frei  und  rein  erhält. 

Die  Lager  der  Spindeln  für  die  oberen  Walzen  und  die  sehr  rasch 
rotirenden  Messerträger  haben  die  aus  der  auf  Seite  248  enthaltenen 
Skizze  (Fig.  IS)  ersichtliche  Construction.  Ueber  der  Lager-Einlage  befindet 
sich  ein  Kaiitschuk-Cylinder,  aufweichen  eine  Schraube  wirkt;  damit  jedoch 
das  Oel  oder  Schmierraateriale  nicht  mit  dem  Kautschuk  in  Berührung  kommen 
und  so  seine  zerstörende  Wirkung  auf  denselben  ausüben  könne,  ist  dieser  mit 


d 

Fig.   11.    Whi  tne  y's  Hobelmaschine.   (Vorderansicht). 
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einem  dünnen  Metall-Röhrchen  ausgefüttert,   durch  welches  dem  Lagerfutter, 

respective  der  Spindel  das  Oel  zugeführt  wird. 

Die  Gesammt-Anordnung  der  Maschine  ist  sehr 
compendiös ;  sie  nimmt  nämlich  nur  einen  Raum  von 
5  iL  Fuss  Länge  und  4 1/2  Fuss  Breite  ein,  obschon 
darauf  Hölzer  von  2  Fuss  Breite  und  »/4  bis  :3s/4  Zoll 
Dicke  gehobelt  werden  können. 

Das  Prisma,  auf  welchem  die  zwei  flachen 
Messer  von  einer  Länge,  welche  der  ganzen  Breite 
des  zubearbeitenden  Holzes  entspricht,  befestigt  sind, 
macht  3500  bis  4000  Umdrehungen  per  Minute. 

Die  kleine,   von  Whitney  ausgestellte  Hobel- 
maschine ist  eigentlich  eine  Schlicht-H ob  elma- 
s  chine,  welche  bei  sorgfältiger  Instandhaltung  der 
Messer  eine  so  reine  und  schöne  Arbeit  liefert,   wie 
/  :,.  jö.  sie  sonst  nur  mittelst  Schlichthobel  von  Menschen- 

hand erreicht  werden    konnte.   Sie  ist  in  den  Fig.  16  und  17  in   i/„  natür- 
licher Grösse  dargestellt. 

Innerhalb  des  Maschi- 
nengestells befinden  sich 
vier  horizontale  Vorrü- 
ckungs  -  Walzen ,  welche 
auf  die  aus  den  Skizzen 
ersichtliche  Weise  mittelst 

Zahnrädern  angetrieben 
werden. 

Das  Messer  oder  Hobel- 
eisen, welches  mit  seinem 
Träger  in  den  nebenstehen- 
den Fig.  18  und  19  abge- 
sondert für  sich  dargestellt 
ist,  liegt  zwischen  den  bei- 
den unteren  Walzen  fix  ein- 
gelagert und  greift  somit 
das  darüber  hinweggeführte 
zu  bearbeitende  Holz,  wel- 
ches schon  früher  auf  einer 
gewöhnlichen  Hobel  -  Ma- 
schine   abgehobelt   wurde, 
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Fig.  IS-  Whitney's  Schlichthobel-Maschine. 


auf  der  unteren  Fläche  an.  Zwischen  den  oberen  Walzen  befindet  sich  parallel 
mit  denselben  eine  Traverse,  welche  das  Holz  gegen  das  Messer  hält. 
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Die  Entfernung  der  Walzen,  welche    stets  der  Dicke   des   zu   bearbei- 
tenden Holzes  entsprechend  regulirt  werden  muss,  wird  dadurch  vergrössert 
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Fig.    18. 


Fig.    19. 


Fig.  17.  Whitney's  Schlichthobel-Maschine. 

oder  verkleinert,  dass  die  oberen  Walzen,  welche  mit  ihren  Zapfen  in  dem 
Rahmen  t  montirt  sind,  in  Coulissen  des  Maschinengestelles  auf-  und  abbe- 
wegt werden.  Dies  geschieht  mittelst  vier 
verticalen  Schraubenspindeln,  welche  alle 
gleichzeitig  und  mit  vollkommener  Gleich- 
förmigkeit mittelst  des  Gritfrades  und  der 
vier  Getriebe,  die  in  ein  gemeinschaftliches  grösseres  Zahnrad  eingreifen, 
umgedreht  werden  können. 

Der  Träger  des  Messers  wird  durch  einen  Hebel  h  gegen  das  Holz 
gedrückt  und  zwar  mit  einer  Kraft,  welche  durch  die  Spiralfeder  und  die 
Schraubenspindel  bei  «  entsprechend  regulirt  werden  kann.  Damit  der  Messer- 
Träger  sich  nicht  heben  könne,  ist  auf  jeder  Seite  des  Maschinengestelles, 
wie  aus  Fig.  16  zu  ersehen  ist,  eine  Schraube  angebracht,  welche  dies 
verhindert.  Seitliche  Verschiebungen  desselben  werden  durch  eine  Platte 
welche  in  derselben  Figur  ersichtlich  ist,  unmöglich  gemacht. 

Die  unteren  Lager-Einlagen  der  unteren  Walzen  ruhen  auf  Kautschuk- 
Stöpseln  ,  welche  man  mittelst  der  in  das  Maschinengestell  eingeschraubten 
Schrauben  s  nach  Belieben  zusammendrücken  kann. 

Durch  diese  Einrichtung  einer  Hobelmaschine  kann  niemals  ein  Auf- 
reissen  des  Holzes  stattfinden  und  es  wird  bei  edlen  Hölzern,    wo  es  sich 
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darum  handelt,  nur  einen  möglichst  dünnen  Span  wegzunehmen,  den  kleinen 
Unebenheiten  des  Holzes  Rechnung  getragen,  indem  die  Feder  während 
der  Arbeit  etwas  schwingt  und  die  unteren  Walzen,  in  Folge  des  Auf- 
rollens ihrer  Lager-Eiulagen  auf  Kautschuk,  bei  einer  stärkeren  Pressung 
nachgeben. 

Diese  Maschine  dürfte  vermöge  der  hier  geschilderten  Vorzüge  vielleicht 
geeignet  sein,  dazu  beizutragen,  den  Hobelmaschinen  auch  in  den  Möbel- 
Fabriken,  wo  dieselben  bisher  ausgeschlossen  waren,  Eingang  zu  ver- 
schaffen. 

5.  GESIMS-  UND  LEISTEN-HOBELMASCHINEN. 

Bei  den  Gesims-Hobelmaschinen  bedingt  die  cigenthümliche  Form  der 
Kehlungen  oft  ein  sehr  verschiedenes  Vorstehen  der  einzelnen  Messer  vor 
dem  Spindelkopfe,  was  zur  Folge  hat,  dass  sich  die  am  meisten  vorstellenden 
Messer  federn  und  daher  eine  unreine,  geriffelte  Arbeit  liefern. 

Um  diesen  Uebelstand  zu  vermeiden,  hatte  Thomas  Robinson  die  aus- 
gestellte Gesims-  und  Brett -Hobelmaschine  derart  eingerichtet,  dass  die 
Spindel,  welche  die  Messer  trägt,  mittelst  eines  Rahmens  entsprechend  schief 
gestellt  werden  kann,  um  dieselbe  gewissermassen  in  eine  parallele  Lage  mit 
der    zu    erzeugenden    Kehlung    zu    bringen   (siehe   die   Skizze,    Fig.    20); 

hierdurch  können  alle  Messer  so  ziemlich  die 
gleiche  Länge  haben  und  bringen  eine  gleich 
gute  Arbeit  hervor. 

Die  allgemeine  Anordnung  dieser  Maschine 
ist  derart,  dass  mit  derselben  von  vier  Seiten 
zugleich   gehobelt,    ferner  je  nach  der  Form 

Fig.  SO.  °  °  J  . 

der  Seitenfräser  auch  geschlitzt  und  gezinkt 
werden  kann;  das  zu  bearbeitende  Holz  wird  mittelst  vier  Druckwalzen 
vorgeschoben,  welche  durch  Schrauben  ohne  Ende  angetrieben  werden.  Die 
Construction  der  Lager  für  die  äusserst  schnell  rotirenden  Spindeln  dieser 
Maschine  —  wie  sie  Robinson  für  seine  sämmtlichen  Hobel-  oder  ähnlichen 
Holzbearbeitungs-Maschinen  anwendet  —  besteht  darin,  dass  die  Zapfen  aus 
gehärtetem  Stahl  und  ein  klein  wenig  conisch  sind,  und  dass  gegen  sie  ein, 
mit  einer  Schraube  und  Gegenmutter  versehener  Stahlstift,  welcher  durch  das 
besonders  lange  Rothgusslager  durchgeht,  drückt.  Auf  diese  Art  sind  die 
Zapfen  der  Spindeln  sehr  vollkommen  gegen  die  Einflüsse  des  Staubes  und 
Schmutzes  geschützt  und  gestatten  stets  eine  sehr  leichte  Bewegung. 

Rogers  hat  an  der  von  ihm  ausgestellten  Gesims-Hobelmaschine,  welche 
in  nachstehender  Skizze,  Fig.  21,  dargestellt  ist,  eine  wesentliche  Verbesserung 
dadurch  angebracht,   dass  derselbe  die  an  den  Seiten  befindlichen  stehenden 
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Spindeln,   welche  die  den  auszuführenden  Arbeiten  entsprechenden  Messer 
tragen ,   beliebig-  zum  Schiefstellen  eingerichtet  hat,    Mas    für  viele  Arbeiten 


Fig.  21.    Gesimshobel-Maschine  von  Ro  ger s. 


besonders   bei   Kehlungen  u.  dgl.,    häufig  von  Vortheil  ist.    Die  Gesammt- 
Anordnung  dieser  Maschine  ist  aus  der  Skizze  zu  entnehmen. 

6.  FRAISMASCHINEN  MIT  VERTICALEß  SPINDEL. 

Diese  Maschinen  finden  bekanntlich  eine  ausgedehnte  Anwendung  in  der 
Tischlerei  zum  Erzeugen  von  allen  Gattungen  Nuthen  und  Federn,  zum 
Fraisen  von  Cornicheleisten  von  allen  Profilen  und  Formen ,  wie  jener  der 
Bilder-  und  Fensterrahmen,  überhaupt  zum  Bearbeiten  profilirter  Kanten  von 
geraden  und  geschweiften  Hölzern. 

Unter  den  verschiedenen  ausgestellten  Maschinen  dieser  Art  bietet  jene 
von  Worssam  den  Vortheil,  dass  sie  dem  zu  bearbeitenden  Holze  gestattet, 
unter  dem  Werkzeug  vorüberzugehen,  so  dass  dieses  auch  auf  die  Mitte  des 
Holzstückes  wirken  kann,  während  die  gewöhnlichen  Maschinen  derselben 
Gattung  die  Hölzer  nur  auf  den  Seiten  bearbeiten  können. 

Wie  aus  der  Zeichnung,  Fig.  22  (s.  nächste  Seite)  zu  entnehmen  ist,  tritt 
der  horizontale  Arm  des  Ständers  als  Träger  der  Werkzeuge  sehr  weit  vor  den 
Ständer,  um  so  eine  freie  Bewegung  grosser  Holzstücke  nach  allen  Richtun- 
gen leicht  zu  gestatten.  Die  Maschine  ist  mit  zwei  Spindeln  versehen,  deren 
eine  sich  unter  dem  Tische,  die  andere  über  demselben  befindet,  Die  obere 
Spindel  ist  an  einer  Coulisse  befestigt,  welche  auf-  und  niedergeht  und  eine 
Vorrichtung  besitzt,  um  die  Tiefe  des  Ausschnittes  regeln  zu  können;  das 
Gewicht  der  Coulisse  und  der  Spindel  ist  durch  eine  Feder  contrabalancirt, 
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wodurch  die  Maschine  bei  der  Arbeit  sehr  empfindlich  und  handsam  wird. 
Die  Enden  der  Spindeln  sind  mit  Gewinden  versehen,  um  daran  die  Messer- 
köpfe aufzuschrauben;  im  Innern  sind  sie  hohl,  um  Werkzeuge  zum  Ciseliren 
und  Auskehlen  im  Innern  und  der  Mitte  der  Holzstücke  aufzunehmen;  ferner 
können   auch  kleine   Sägen   für  verschiedene   andere   Arbeiten   angebracht 


Fig.  2'J.    FraismaBchine  von  "W  orssam. 

werden.  Für  gewisse  Arbeiten  ist  es  vorteilhaft,  sich  der  unteren  Spindel 
zu  bedienen,  oder  beider  zugleich;  sobald  jedoch  die  eine  oder  andere  nicht 
benöthigt  wird,  hebt,  respective  senkt  man  sie  und  setzt  sie  ausser Thätigkcit. 
Ausser  dem  festen  Tisch,  welcher  in  Fig.  22  dargestellt  ist,  wird  diesen 
Maschinen  stets  noch  eine  grosse,  mit  Frictionsrollen  versehene  Tischplatte 
beigegeben,  um  gerade  Aushöhlungen  und  Cornichen  zu  machen,  in  welchem 
Falle  das  Arbeitsstück  an  die  Platte  befestigt  und  diese  nur  in  den  Führungen 
hin-  und  hergeschoben  wird. 

Vanloo  in  Paris  stellte  eine  kleine  Fraismaschine,  eigentlich  mehr  ein 
Modell  einer  solchen,  mit  einer  verticalen  Spindel  aus,  welche  von  oben  auf 
»las  zu  bearbeitende  Holzstück  wirkt,  gleichzeitig  aber  mit  allen  Einrichtungen 
versehen  ist,  um  ein  vollkommenes  Eintheilen  in  Felder  und  ein  directes 
Copiren  mittelst  einer  horizontalen  gusseisernen  Scheibe,  auf  welcher  das 
Arbeitsstück  befestigt  wird,  zu  ermöglichen.  Diese  Scheibe  hat  an  ihrem 
Rande  die  gewünschten  verticalen  und  horizontalen  Kehlungen  und  wird 
mittelst  eines  Gegengewichtes  gegen  den  Träger  des  rotirenden  Werkzeuges 
gedrückt;  der  Werkzeugträger  und  daher  mit  ihm  auch  das  Werkzeug  kann 
sich  während  der  Arbeit  sowohl  in  vertiealer  als  in  horizontaler  Ebene  nach 
den  auf   der  Scheibe    befindlichen  Formen   verschieben   und  so  eine  Copie 
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derselben  auf  das  Holz  übertragen.  Selbstverständlich  bedarf  es  einer  Serie 
solcher  gusseiserner  Scheiben ,  um  dem  entsprechend  auch  eine  Reihe  der 
verschiedenartigsten  Formen  als  Copie  zu  erhalten.  Uebrigens  ist  die  Ein- 
richtung getroffen,  dass  auch  ohne  Zuhilfenahme  der  Scheiben,  also  gewisser- 
masseii  aus  freier  Hand,  beliebige  Formen  ausgehöhlt  werden  können,  so 
dass  es  einem  geschickten  Arbeiter  mit  einer  solchen  Maschine  möglich 
gemacht  wird,  äusserst  kunstvolle  Holzarbeiten  von  ausserordentlicher  Schön- 
heit und  Regelmässigkeit  auszuführen,  ohne  dass  er  es  nothwendig  hätte, 
sich  dieselben  vorher  aufzuzeichnen  oder  einzutheilen.  Auf  der  Ausstellung 
lag  auch  eine  Serie  derartiger  Arbeiten  vor  und  erregte  die  Aufmerksam- 
keit der  Fachmänner. 

7.  ZAPFEN -SCHNEIDMASCHINEN  FÜR  THÜREN,  FALLFENSTER,  FENSTERLÄDEN 
UND  ANDERE  TISCHLERARBEITEN. 
Solche  Maschinen  waren  von  Thomas  Robinson  in  England  und  von 
Rogers  in  Amerika  ausgestellt  und  zwar  war  die  erstere  ganz  aus  Eisen, 
während  bei  der  letzteren  nur  die  notwendigsten.  Bestandteile  aus  Eisen, 
die  übrigen  aber  aus  Holz  angefertigt  waren;  sonst  ist  das  Princip  der  Con- 
struction  und  die  Gesammt-Anordnung  dieser  Maschinen  ziemlich  gleich. 


Fig.  23.  Zapfenschneidmaschine  von  R  o  ge  r  s. 


Die    Maschine    von    Rogers   ist    in    obiger   Fig.   23    dargestellt.     Auf 
einem  Tische  kann  ein  Rahmen,  auf  welchem  das  Arbeitsstück  mittelst  eines 
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Hebels  fest  niedergehalten  wird,  hin-  und  hergeschoben  werden,  so  dass 
das  llolzstück  an  den  rotirenden  Messern  vorbeigeführt  wird,  wobei  die 
um  horizontale  Axen  rotirenden  Messer  die  Seitenflächen  der  Zapfen  hobeln, 
wahrend  die  eingesetzten  kleinen  gezahnten  Messer,  welche  an  den  Messer- 
köpfen angenietet  sind,   die  Querflächen  winkelrecht  abschneiden. 

Die  Spindeln  mit  den  Messerköpfen  sind  für  die  verschiedenen  Dimen- 
sionen der  Zapfen  zum  Verstellen  mittelst  Schrauben  eingerichtet;  die  Messer 
sind  schief  geschliffen,  um  ein  nur  successives  Angreifen  derselben  und  somit 
eine  reinere  Arbeit  zu  erzielen.  Durch  die  Anwendung  der  offenen  Cvlinder- 
köpfe  wird  ein  Verstopfen  mit  Spänen  unmöglich.  Der  Tischrahmen  ist 
mittelst  der  Sehraube  a  und  der  vier  Keile,  welche  mit  dem  Tisch  fest  ver- 
bunden sind,   zum  Heben  und  Senken  eingerichtet. 

Bei  Robinson's  Maschinen  geht  der  Rahmen  selbstthätig  hin  und  her, 
während  derselbe  bei  Rogers'  Construction  mit  der  Hand  geschoben  werden 
muss.  Diese  Maschinen  können  auch  mit  Vorrichtungen  zum  Bohren,  Sägen 
und  verschiedenen  anderen  Arbeiten  versehen  werden. 

Da  die  Zapfenschneid-Maschinen  dieser  Construction  die  schmalen 
Auflageflächen  der  Zapfen  scharf  abschneiden,  wendet  man  dieses  System 
nicht  gerne  zum  Schneiden  grosser  Zapfen,  wie  sie  besonders  im  Wagenbau 
vorkommen,  an,  indem  man  es  da  häufig  vorzieht,  diesen  doppelten  Auflage- 
flächen eine  etwas  abgerundete  Form  zu  geben. 

8.  ZAPFENLOCH-BOHRMASCHINEN. 

Von  diesen  wäre  hier  unter  den  vielen  ausgestellten  nur  jene  von  Freret 
in  Frankreich  zu  erwähnen,  auf  welcher  bis  sechs  Zapfenlöcher,  d.  i.  also 
sämmtliche  Zapfenlöcher  eines  Thlir-  oder  Fensterrahmenstückes,  auf  einmal 
gebohrt  werden  können.  Das  Holzstück  wird  auf  einem  horizontalen  Tisch 
befestigt,  die  horizontalen  Bohrer  befinden  sieh  zu  je  drei  an  zwei  Rahmen, 
welche  übereinander  liegen  und  haben  für  die  horizontale  Bewegung  zum 
Behufe  der  Erzeugung  der  Langlöcher  einen  gemeinschaftlichen  Antrieb,  so 
dass  auch  diese  Zapfenlöcher  zwei  verschiedene  Längen  haben  und  doch 
gleichzeitig  fertig  gemacht  werden  können.  Diese  Maschinen  dürften  nur  dort 
am  Platze  sein,  wo  eine  ausserordentliche  Massen -Fabrikation  gewünscht 
wird,  was  jedoch  äusserst  selten  der  Fall  ist. 

9.  UNIVERS  AL-TISCHLER. 

Die  von  Thomas  Robinson,  Charles  Powis  und  Samuel  Worssam  in 
England  ausgestellten  „General  Joiner"  sind  ausserordentlich  nützliche 
Maschinen  für  die  verschiedensten  Grattungen  von  Holzarbeiten,  wie  sie  jetzt 
gewöhnlich  in  den  Tischlerwerkstätten  mit  der  Hand  gemacht  werden,  indem 
sie  zum  I Sägen,    Bobein,   Falzen,  Schneiden  einfacher  und  doppelter  Zapfen, 
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zum  Langlochbohren,  Fräsen  u.  s.  w.  verwendbar  sind ;  übrigens  haben  sich 
dieselben  auch  schon  in  grösseren  Etablissements,  wie  Marinewerkstätten 
etc.  vollkommen  bewährt.  Mittelst  derselben  können  ein  Arbeiter  und  ein 
Knabe  beiläufig  dieselbe  Arbeit  machen,   wie  15  Handarbeiter. 

Die  untenstehenden  Skizzen  (Fig.  24,  2o  und  26)  zeigen  die  von  Samuel 
Worssam  construirte  derartige  Maschine,  welche  bezüglich  Anordnung  und 


Fig.    24. 


Fig.  2ö. 


Fig.   20. 

Ausführung  unter  den  ausgestellten  die  vollkommenste  war.  Die  Welle, 
welche  auf  der  einen  Seite  die  Circularsäge,  auf  der  anderen  den  Bohrer 
trägt,  ist  sowie  der  Support  für  den  Bohrapparat  zum  Heben  und  Senken 
eingerichtet  und  der  Anschlag  kann  in  alle  Lagen  gebracht  werden.  Die  Vor- 
richtung zum  Bohren  der  Langlöcher  ist  selbstthätig,  so  dass  das  Holz  bei 
jedem  Hin-  und  Hergang  desselben  näher  gegen  den  Bohrer  gerückt  wird. 
Die  Einrichtung  ist  derart  getroffen,  dass  während  ein  Arbeiter  an  der  Säge 
beschäftigt  ist,   ein  Gehilfe,   gewöhnlich  ein  Knabe,  Nuthen  bohren  kann. 

Die  Scheibe  M  (Fig.  26),  welche  an  Stelle  der  Säge  aufgeschraubt 
werden  kann,  dient  zum  Hobeln.  Die  Messer  sind  an  ihr  so  festgeschraubt, 
dass  sie  in  derselben  Ebene  wie  die  Holzscheibe  liegen. 

Um  Zapfen  zu  schneiden,  befestigt  man  an  der  Spindel  zwei  Sägeblätter 
von    gleichem  Durchmesser,   gibt   zwischen  beide    einen    der  Dicke    des    zu 
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schneidenden  Zapfens  entsprechenden  Holzring  und  führt  das  Holz  mittelst 
des  Schlittens  C  längs  der  Parallelführ ung  B  gegen  dieselben. 

Zum  Querschneiden  wird  die  Platte  D  verwendet,  welche  mittelst  ihrer 
dreieckigen  Leiste  in  einer  entsprechenden  Nuth  des  Tisches  sich  ver- 
schieben lässt. 

Zum  Nuthenschneiden  dient  ein  kleines  schwankendes  Sägeblatt  E 
(Drunken  saw),  welches  mittelst  Ringen  und  der  Stellschraube  in  eine  der 
Dicke  der  Nuth  entsprechende  geneigte  Lage  gebracht  wird. 

Zum  Hobeln  von  Leisten  und  Kehlungen  dienen  die  an  dem  viereckigen 
Prisma  F  angebrachten  Messer.  Mittelst  des  gusseisernen  Stückes  G  wird  das 
Holz  niedergehalten  und  L  dient  als  unterer  Einsatz,  welcher  nur  so  aus- 
geschnitten ist,  um  eben  den  Messern  Raum  zu  lassen ;  eine  flache  Feder  k 
drückt  das  zu  bearbeitende  Holz  gegen  die  Holzunterlage  von  G  fest  an. 

Der  Apparat  H  dient  zum  Schneiden  von  Keilen;  er  hat  eine  begrenzte 
vibrirende  Bewegung  und  das  betreffende  Holzstück  wird  in  den  beweglichen 
oberen  Theil  eingesetzt  und  mittelst  der  Spiralfeder  vorwärts  geschoben. 

Die  Führungsplatte  A  dient  zum  Sägen  sehr  dünner,  fournierähnlicher 
Stücke ;  die  rund  ausgeschnittene  Ecke  umgibt  die  Säge  und  der  abgetrennte 
dünne  Theil  des  durchpassirenden  Holzes  ist  somit  frei  und  wird  nicht  mehr 
gegen  das  Sägeblatt  gedrückt. 

Leider  dürfte  der  bedeutende  Anschaffungspreis  die  allgemeinere  und 
ausgedehntere  Anwendung  dieser  sonst  sehr  nützlichen  Maschinen  verhindern. 
Die  Maschine  von  Worssam  kostet  ohne  Sägeblätter  und  sonstige  Werk- 
zeuge und  ohne  die  Scheibe  zum  Hobeln  und  den  Keilschneidapparat 
100  L.  St. ;  jene  von  Charles  Powis,  welche  jedoch  nicht  so  vollkommen  aus- 
gerüstet ist,   90  L.  St. 

Nach  diesen,  für  alle  möglichen  Arbeiten  eingerichteten  Holzbearbei- 
tungsmaschinen gehen  wir  nun  noch  zu  einer,  für  einen  ganz  besonderen 
Zweck  eingerichteten  Maschine  über. 

10.  WHITNEY'S  LEHREN-DREHBANK. 

Diese  dient  dazu,  alle  möglichen  gedrechselten  Stäbe,  Füsse  für  Sessel 
und  Tische  u.  dgl.  mit  ausserordentlicher  Raschheit  auszuführen.  Sie  ist  in 
Fit/.  27  (siehe  folgende  Seite)  dargestellt;  das  zu  bearbeitende  Holzstück 
wird,  wie  bei  einer  gewöhnlichen  Drehbank  zwischen  zwei  Spitzen  eingespannt. 
Der  Support  steht  mit  zwei  verticalen  Armen  in  Verbindung,  welche  die 
Drehungspunkte  für  eine  horizontale  Spindel  aufnehmen,  die  mit  dem  Werk- 
zeugträger und  einem  Führungsstück  aus  einem  Stück  gegossen  ist.  Dieses 
Führungsstück  hat  den  Zweck,  sich  längs  einer  horizontalen  und  parallel  mit 
der  Leitspindel  an  der  Drehbank  befestigten,  den  zu  erzeugenden  Formen 
entsprechenden  Lehre,  gleichzeitig  mit  dem  Support,  bin-  und  herzubewegen, 
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um   dadurch   auf  das  Werkzeug   die   für  die  Erzeugung   der   gewünschten 
Formen  nöthigen  Bewegungen  oder  Schwankungen  zu  übertragen. 

Um  jedoch  bei  einem  einzigen  Gang  des  Supports  (in   der  Zeichnung 
nach  links)  sofort  eine  ganz  vollkommen  reine  Arbeit  zu  erhalten,  welche  mit 


Fig.   27.    Whi  tn  e  y's  Lehren-Drehbank. 

einem  solchen  einfachen  Werkzeug  nicht  zu  erreichen  ist,  geht  gleichzeitig 
ein  breites  Messer  (Schlichtmesser)  a,  welches  sehr  scharf  geschliffen  ist  und 
die  genauen  Formen  der  Lehre  besitzt,  nach  abwärts.  Zu  diesem  Behufe  ist 
der  trapezförmige  Rahmen,  an  welchem  dasselbe  befestigt  ist,  mit  Zahnstangen 
versehen,  die  in  zwei  Zahnräder  eingreifen,  welche  eine  gemeinschaftliche 
Spindel  mit  einer  Riemenscheibe  haben,  an  welcher  der  Riemen  b  mit  einem 
angehängten  Gewichte  festgemacht  ist,  und  dadurch  die  verticale  Bewegung 
des  Rahmens  nach  abwärts  vermittelt.  Hier  ist  es  wieder  das  früher  erwähnte 
Führungsstück,  welches  mittelst  eines  Backens  die  geneigte  Leiste  des 
Rahmens  umgreift  und  so  demselben  und  somit  auch  dem  Messer  a  die  der 
Lehre  entsprechenden  Schwankungen  mittheilt,  während  es  sich  von  oben 
nach  unten  senkt. 
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Die  beiden  Messer  c  und  d  dienen  dann  nur  dazu,  das  schon  fertig  bear- 
beitete Holzstüek  sofort  auch  an  den  Enden  abzustechen. 

Das  Arbeitsstück  rotirt  mit  sehr  grosser  Geschwindigkeit  und  die  an  der 
Drehbank  angebrachten  Uebersetzungen  durch  Riemenscheiben  dienen  dazu, 
dies  zu  ermöglichen. 

Nach  dem  Gesagten  dürfte  es  wohl  nicht  nothwendig  sein,  noch  auf  die 
enorme  Erzeugungsfähigkeit  einer  solchen  Maschine  hinzuweisen. 

11.   FOTTRNIERSCHNEID-MASCHINEN. 

Schliesslich  wollen  wir  in  dieser  Besprechung  der  Holzbearbeitungs- 
Maschinen  die  Aufmerksamkeit  auf  einen  Gegenstand  lenken,  der  wohl  auf 
der  Ausstellung  nicht  vertreten  war,  welcher  aber,  wie  wir  glauben,  in  hohem 
Masse  Beachtung  verdient.  Es  sind  die  Fournierschneid-Maschinen,  auf 
welchen  man  Fourniere  von  beliebiger  Stärke,  selbst  bis  zur  Papierdicke, 
schneiden  kann ;  Maschinen ,  bei  denen  zu  der  Beschleunigung  und  Genauig- 
keit der  Arbeit  noch  hinzukommt,  dass  dabei  gar  kein  Materialverlust  in  Form 
von  Spänen  stattfindet. 

Dieselben  sind  schon  seit  längerer  Zeit  in  Frankreich,  England  und 
Amerika  in  Verwendung  und  es  dürfte  bei  der  fortwährenden  Steigerung  der 
Preise  der  edlen  Holzgattungen  wohl  auch  in  Oesterreich  nothwendig  sein, 
diese  verliältnissmässig  sehr  billigen  Fourniere  im  Grossen  zu  erzeugen  und 
für  jene  Arbeiten,  für  welche  es  zulässig  erscheint,  zu  verwenden. 

Eine  ausführliche  Beschreibung  sammt  Zeichnung  solcher  Maschinen, 
wie  sie  von  Arbey  in  Paris  construirt  werden,  findet  sich  im  14.  Band  von 
Armengaud's  Publicaiion  industrielle  de  machines,  outils  et  appareih  und  es  soll 
hier  nur  angedeutet  werden,  dass  sie  dem  Wesen  nach  eigentlich  grosse 
Hobel  sind,  welche  über  das  auf  einem  horizontalen  Tische  befestigte  Holz- 
stück geführt  werden.  Die  Bewegung  des  Hobels  geschieht  parallel  mit  dem 
Tisch,  aber  die  Lage  des  Hobels  gegen  diese  Bewegungsrichtung  ist  nicht 
unter  einem  rechten,  sondern  unter  einem  sehr  stumpfen  Winkel,  so  dass  nur 
ein  ganz  successives  Angreifen  des  Holzes  durch  die  Messer  geschieht.  Das 
abgeschnittene  Fournierholz  bildet  gewissermassen  den  Span,  der  von  dem 
Holzstücke  weggenommen  wird.  Nach  jedem  Hin-  und  Hergang  des  Hobels 
hebt  sich  der  Tisch  selbstthätig  um  eine  der  gewünschten  Dicke  des  Fournier- 
holzes  genau  entsprechende  Grosse.  Die  Breite  des  Tisches  und  die  Länge 
des  Hobeleisens  beträgt  gewöhnlieh  gegen  drei  Meter  und  darüber,  die  Länge 
des  Tisches  bei  zwei  Meter  und  dies  sind  auch  natürlich  annäherungweise 
die  Dimensionen,  welche  das  Holz,  aus  welchem  die  Fourniere  erzeugt  werden 
sollen,  im  höchsten  Falle  haben  kann. 

Das  Holz  muss  vor  der  Bearbeitung  in  eigenen  Kästen,  in  welche  Dampf 
eingelassen  wird,   gedämpft  werden  und  zwar  je  nach  der  Grösse  und  der 
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Gattung  des  Holzes  durch  3—5   Stunden;    gewöhnlich   wird  hiezu  der  von 
dem  Dampfmotor  altgehende  Dampf  benützt. 

Dieses  System  ist  auch  jedenfalls  viel  vorteilhafter  als  das  in  früherer 
Zeit  angewendete,  welches  darin  bestand,  dass  man  das  Holz,  welches  die 
Form  eines  Cylinders  hatte,  rotiren  Hess  und  den  Hobel  fortwährend  näher 
gegen  dasselbe  rückte,  derart,  dass  derselbe  eine  Spirale  oder  Schneckenlinie 
beschrieb,  in  Folge  dessen  auch  dann  das  erzeugte  Fournierholz  endlos  war. 


II.  HÜLZBEAEBEITUNGS-WEKKZEUGE. 

In  der  Classe  58  kommen  hiervon  nur  die  Tischlerwerkzeuge  und  vor 
Allem  die  Hobel  in  Betracht.  Speciell  bezüglich  dieser  letzteren  ist  ( »ester- 
reich schon  seit  einer  Reihe  von  Jahren  durch  die  beiden  grossen  Werkzeug- 
Fabriken  von  Franz  Wertheim  und  Johann  Weiss  &•  Sohn  in  Wien  derart 
vertreten,  dass  es,  wenigstens  was  Billigkeit  betrifft,  den  ersten  Rang  ein- 
nimmt,- übrigens  ist  auch  die  Ausführung  und  Gleichförmigkeit  der  Arbeit  in 
Folge  der  Massenproduction  der  beiden  Etablissements  eine  vollkommen 
entsprechende. 

Die  Franzosen  haben  in  neuester  Zeit,  besonders  bezüglich  der  Billig- 
keit, bedeutende  und  erfolgreiche  Anstrengungen  gemacht*),  allein  unser 
ausgezeichnetes,  sowohl  billiges,  als  auch  sehr  festes  Weissbuchenholz  wird 
uns  stets  einen  bedeutenden  Export  an  solchen  AVcrkzeugen  siehern,  bei 
denen,  wie  bei  den  Hobeln,  das  Holzstück  den  grösseren  Theil  des  Werthes 
repräsentirt.  Natürlicherweise  müssen  dafür  die  in  jedem  Lande  vorkommen- 
den kleinen  Unterschiede  in  der  Construction  oder  den  Formen,  an  welche  die 
Arbeiter  gewöhnt  und  für  welche  sie  eingerichtet  sind,  nachgeahmt  werden, 
indem  es  nur  dann  möglich  ist,  für  dieselben  Absatz  zu  finden.  Wertheim 
hat  in  neuester  Zeit  sogar  eine  grössere  Partie  Hobel  nach  Amerika  gesendet. 

Leider  kann  man  das  früher  bezüglich  der  Hobel  Erwähnte  nicht  auch 
von  jenen  Werkzeugen  sagen,  bei  welchen  der  Stahl  den  grösseren  Theil  des 
Materiales  ausmacht,  daher  auch  vorzugsweise  die  Produetionskosten  bestimmt, 
und  es  ist  beklagenswert^  dass  es  der  einheimischen  Stahl-Industrie  noch 
immer  nicht  gelungen  ist,  entsprechende  Stahlsorten  für  feinere  Werkzeuge, 
wie  Hobeleisen  u.  dgl.  zu  erzeugen,  so  dass  man  gezwungen  ist,  bei  densel- 
ben zu  englischem  Werkzeugstahl  seine  Zuflucht  zu  nehmen. 

Die  englischen  und  französischen  Hobeleisen  sind  etwas  stärker  als  die 
österreichischen;  dies  hat  seinen  Grund  in  der  Erzeugungsart,  indem  bei  den 
ersteren  die  Stahlplatte  auf  das  Eisen  geschweisst  ist,   während  bei  den 


*)  Dennoch  kostet  heute  noch  immer  z.  B.  ein  einfacher  Schlichthobel  sammt  Eisen  in  Wien 
etwas  über  1  Franc,  während  er  in  Paris  :',— 4  Frcs.  kostet.  Eine  Hobelbank,  die  in  \\  ien  auf  23  Frcs. 
kommt,  kostet  in  Paris  70—80  Eres.,  in  London  circa  3  L.  St.  (73  Eres.). 
Classe  LVIII.  Jg 


1  V 
Mi  rhlnen  ' 

.,„.,„  ,i,(11  eine  vollkommen  gleich  dicke  Stahlpratte  anfdas  Bisen  aal 

.  t  li  r  I    winl. 

Sowohl  Wmuimim  .«l-  Weiss  hatten  <li<'  Holzbearbeitungs-Werkzeug« 
lm.  Tischler  nicW  von  jenen  für  Binder  und  Wagner  and  von  den  Werkzettgen 
)ur  Gerber,  Biemer,  Sattler  and  Buehbinder  «•!<•.  getrennt,  and  in  besonderen 
Ciaggen  aufgestellt,  wndern  für  ihre  sammtlichen  Handwerkzeuge  eine 
Collecth  Ittsstellong  veranstaltel  and  es  war  besonders  Wbbtheim  i,  welcher 
,1,,,,!,  ,1,,  \,t  der  Infstellnng  and  die  Anordnung  derselben  Infsehen 
,,.,,..,,.  m„i  ,„it  den  meisterhaften  elnordnnngen  in  der  französischen  in 
(tellnng    von  J  uxson  and  Anderen)  wetteiferte. 

Die  Franzosen  verwenden  en  den  Hobeln  ausser  dem  Bachenholz  (charme) 
häufig  auch  Spierlingholz  (cormier),  welches  denselben  ein  »ehr  gutes  ansehen 
gibt,  dieselben  aber  aooh  mehr  verteuert.  Wbbwbiii  hatte  i 
Partie  Hobel  ausgestellt,  welche  ans  einem  Ichwarzen  Holz  angefertigt  Bind, 
das  sehr  ähnlich  dem  Ebenholz  aussieht,  jedoch  nichts  anderes  als  Blchenholi 
ist,  welches  lehr  lange  Zeil  im  Wasser  gelegen  bat. 

l„  der  englischen  Ahtheilnng  stellte  anr  Gbekkslaot  Hobel  aus;   die 
elben    and  wohl   lehr  ichön  ausgeführt,   aber  bezüglich  der  Preise  icheinl 
mBLAm    gute  Gründe   gehabl   su   haben,    gegen   den   österreichischen 
Berichterstatter  ein   absolntes  Schweigen   tu  beobachten  and  troti  wieder 
bolter  anfragen  keine  Auskünfte  hierüber  in  ertheilen. 

i, .„  franzosischen  and  englischen  Stahlwerkzettgen  isl  der  an 
teiehnete  Schliff  hervorzuheben,   weicherden   österreichischen  Fabrikanten 
Nachahmung  aichl  genug  empfohlen  werden  kann. 
Bildlich  muss  hier  noch  erwähnt  werden,   dass  ausser  Monoin   vorzüg 
liebe  Sägeblätter)   and  Gebärd  die  französischen  Inssteller  ihre  Werkzeuge, 
w,.„„  Bie  auch  grösstentheils  solche  für  Tischler  waren,   in  verschiedenen 
anderen  Classen    10,   t>.  58,  65  etc.)  eingereihl  hatten,   so   dass  hier  auf 
i  «riesen  werden  muss. 

HL  (iKAVIH-  l'ND  0OPIR-MA8CHINEN, 

Unter  den  ausschliessend  in  der  französischen  4btheilttng  au  ,■<  teilten 
derartigen  Maschinen  war  nur  die  von  Babbebi  »  Causam  in  Paris,   welche 


•,  !„.■  Geuun*atex| UonderPimu  PBANZ  WBBTHEIM,  benta !•<»•>  1400  Stück  divereen 

ll„„l«  erksengen,  n  eiche  Rü  den  technlee lUnterricW  ->  d ittecb g -«••<■*  «  »reo,  hei  *uch  be»ou 

,i,,,,i, ,  \„t rtMmkeitderUhr«MUIU»«lfildifwogeii,tod«MdieMU»«,wleuMHerrB   «    WEttT 

„mm   mitgelheilt  htt,  dralmnl  rerkeufl   imrd«  und  iw.r  (träfe  technische  Schule  tu  Stockholm, 

,i,v  Polytec ku Turin  «ad  du  Keneington-Mueeum  t«  London    V,  RH  im  IM   halte  bei  die««  i 

twateUnng,  euch  die  in  der  CUeeeOO  (UoterrlchUmlttel)  »uefeetellte  und  i hm  rerf« „Werk 

, k„,,.i. »   ittflie« »eiche  drei    L0O0    Ibbildungen  direr»er   Handwerkieuffe  nebet  besc i 

beodemTerf  Aber  die  ConatrneUon  «ad  Venrnadnuff  dernelben  enthiit,  wodurch  ei p  lingel  grefGhl 

,,„  BediHniiM  furden  tochnolofiechen  Ueterrieh)  enUprocbeu  wird    v rei  enthlH  dei  Bericht 

aher  Cl.  M  im  IL  ttefte,  B.  HS  u.  111 
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.in  erdem  noch  eine  Guillochir  Maschine  exponirl  hatten,  in  ihrer  Anordnung 
neu  und  lieferte  auch  eine  ganz  tadellose  Arbeit.  |ie  besteh!  aus  zwei  Scheiben 
aufweichen  das  Original  und  die  Copie  aus  Metall  oder  Stein  befestig!  werden  , 
dieselben  liegen  horizontal,  etat!  wie  die  bisherigen  Maschinen  vertical,  ferner 
geschieht  die  Uebersetzung  zum  Verkleinern  und  Vergrössern  nichl  mittelsl 
eines  Hebels,  Bondern  durch  Räder,  Das  arbeitende  Werkzeug  rotirl  mh 
grosser  Geschwindigkeii  am  seine  Axe,  und  ist  daher  auch  zum  Copiren  aul 
Edelsteinen  verwendbar,  in  welchem  Falle  dann  natürlich  auch  statt  der 
Stahlspitzen  solche  aus  Diamantensplittern  angewendel  werden  müssen. 

Der  längs  des  Originales  hinlaufende  Stahlstift,  sowie  das  arbeitende 
Werkzeug  stehen  vertical  und  sind  an  am  Spitzen  drehbaren  horizontalen 
Annen  angebracht,   welche  vermöge  ihres  Eigengewichtes  den  für  die  Werk 
zeuge  notwendigen  Druck  ausüben. 

D;is  Verhältniss  in  der  Copie  des  Profils  bestimml  sieli  durch  die  Verle 
ung  des  Punktes,   in  welchem  man  den,  den  arbeitenden  Stifl  tragenden 
horizontalen  Ann  auf  den  anderen,  neben  ihm  liegenden  Arm  des  Stiftes  für 
das  Original  aufliegen  lüssi. 

Die  Stärke   >\rv  Spitzen  muss  auch  eine  der  Reduction  entsprechende 
sein  mid  hängi  ausserdem  von  dem  zu  bearbeitenden  Materiale  und  der  Fein 
heil  derArbeii  ab.  Der  Druck,  mit  welchem  die  Stifte  gegen  die  Arbeitsstücke 

gepreSSl     werden,     wird    mittels!     Federn,     welche  d;is  Cewielil   der  Hebel   en! 

sprechend  reguliren,  geregelt. 

Um  eine  ganz  vollkommene  Arbeil  zu  erzielen,  muss  man  die  Copie 
mehrere  Male  mit  Diamantspitzen  von  verschiedener  Stärke  und  Schärfe 
übergehen  lassen. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Warne 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Franz  Ritter  von  Wertheim 

in  Wien  .... 

Werkzeuge  u.  Sägeblätter 

Säginaschine  für  Itfarque 

teriearbeiten 

ehrenv.  Erwähn.*) 
dtto. 

Ignaz  Bachrach  in  Wien  .... 

')  Wir  verweisen  nusdrik-klich  Rofdie  Anmerkung  s.  r.Ui  dieses  Berichtes  i>.  Re< 
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Die  den  übrigen  Staaten  Angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt,  wie  folgt: 

Goldene  Medaillen: 

.1.  L.  Perrin  in  Paris,  für  Bandsägen,  Kehlmaschine. 

B.  Barrere  &  Caussade  in  Paris,  für  eine  Gravirraaschine. 

C.  B.  Rogers  &  Comp.  (Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika),  für  Holz- 

bearbeitnngs-Maschinen. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichisclien  Ausstellern  dieser  Cla;  se 
3    silberne,    4   bronzene   Medaillen    und    I   ehrenvolle    Erwähnungen,    den 
Hilfsarbeitern  1  bronzene  Medaille  und  2  ehrenvolle  Erwähnungen  zuerkannt. 
Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit: 

Goldene  Medaillen 3, 

Silberne         „         '» 

Bronzene        „         "> 

Ehrenvolle  Erwähnungen ö- 
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APPARATE  UND  MASCHINEN 


TYR 


BUCHDRUCK,  ANDERE  GRAPHISCHE  KÜNSTE,  PAPIER- 
FABRIKATION ETC. 


OLA.SSE  LTX. 


Bericht  von  Herrn  R.   FRAUENLOB, 
Orerfactor  der  k.  k.  Hof-  und  Staatsdruckerei  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

JL)ie  Mechanik  ist  in  den  graphischen  Künsten  und  Kunstindustrien  in 
höherem  Masse  in  Wirksamkeit  getreten,  als  in  irgend  welcher  andern  artisti- 
schen Branche.  Seitdem  der  hochverdiente  Friedrich  König  (gestorben 
17.  Januar  1833)  im  Jahre  1811  seine  erste  Maschine  in  London  in  Gang- 
gesetzt,  haben  sowohl  Typographen  als  Mechaniker  nicht  aufgehört,  an  dem 
schwierigen  aber  unendlich  wichtigen  Problem  einer  Maschine  zu  arbeiten, 
welche  die  seit  Guttenberg's  Zeiten  übliche  langwierige  Manipulation  an  den 
hölzernen  Handpressen  beseitigen  und  sie  durch  einen  expeditiveren  Apparat 
ersetzen,  die  ungleiche,  unregelmässige  Leistung  des  Druckers  durch  die 
gleichmässige ,  saubere  Arbeit  eines  künstlichen  Mechanismus  entbehrlich 
machen  sollte. 

Welche  ungeheure  Bedeutung  Friedrich  König's  Erfindung  für  die 
Cultur,  für  das  sociale  Leben,  für  die  Wissenschaften  gehabt  hat  und  noch 
hat,  kann  man  nur  ermessen,  wenn  man  den  geistigen  Fortschritt  der  letzten 
fünfzig  Jahre  in  seiner  Intensität  und  in  seiner  Ausbreitung  über  die  ganze 
Erde  sich  vor  Augen   hält,   wenn  man   berücksichtigt,    dass  unser  heutiger 
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geistiger  Besitz  durch  die  Typographie  Gemeingut  der  ganzen  Menschheit 
geworden  ist,  dass  die  universale  Verbreitung  unseres  Wissens  einen  Rückfall 
in  Barbarei  und  geistige  Versumpfung  unmöglich  macht.  Was  konnte  die 
Ausstellung  wichtigeres  uns  vor  Augen  stellen,  als  die  Buc  h  druck  - 
m aschine  und  die  Dampfmaschine,  diese  beiden  riesigen  Motoren  im 
Getriebe  unseres  heutigen  intellectuellen  und  materiellen  Lebens?  Und  wie 
die  Ausbildung  der  Typographie,  so  hat  auch  das  Verfahren  des  Stein-  und 
Kupferdruckes  seit  Sennefelder's  genialer  Erfindung  der  Lithographie  zahl- 
reichen denkenden  Köpfen  als  Gegenstand  ihres  eifrigen  Forschens  gedient. 
Von  diesen  Bestrebungen  gab  die  Pariser  Ausstellung  ein  möglichst 
belebtes  und  vollständiges  Bild,  dessen  Interesse  für  uns  nur  durch  die 
Wahrnehmung  abgeschwächt  werden  konnte,  dass  das  grosse  Oesterreich, 
in  welchem  die  graphischen  Industrien  auf  einer  durch  kein  anderes  Land 
überschrittenen  Höhe  stehen,  zu  diesem  segensreichen  Wettstreite  nichts 
oder  fast  nichts  beigetragen  hatte.   Der  Eindruck  war  peinlich. 

Unser  Bericht  hat  die  Aufgabe,  sich  über  die  Mittel  und  die  Verfahren 
sämmtlicher  graphischen  Künste  zu  erstrecken,  soweit  die  Ausstellung  den 
Einblick  in  dieselben  gestattete  und  eine  Uebersicht  der  Fortschritte  der  mit 
diesem  Hauptgegenstande  zusammenhängenden  Industrien,  vor  Allem  der 
Papierfabrikations-Maschinen,  zu  geben.  Wir  beginnen  mit  den  mechanischen 
Hülfsmitteln  der  Typographie,  der  Lithographie  und  des  Kupferdruckes, 
müssen  jedoch  auch  die  der  Buchbinderei  und  anderer  accessorischer 
Geschäfte  berücksichtigen,  wo  sich  Gelegenheit  dazu  bietet. 

Nach  drei  verschiedenen  Richtungen  zeigte  sich  das  lebhafteste  Bestreben, 
etwas  Neues  zu  schaffen:  erstens  und  hauptsächlich  hatte  man  gesucht, 
quantitativ  bedeutendere  Leistungen  zu  erzielen;  zweitens  war  für  die 
Vervollkommnung  der  Maschinen  nach  der  typographisch-technischen 
Seite  hin  sehr  viel  geschehen  ;  endlich  waren  mehrere  Aussteller  bemüht 
gewesen,  durch  Vereinfachung  des  Mechanismus  demjenigen  Tlieil  des 
Publikums  entgegen  zu  kommen,  für  welchen  hohe  Preise  ein  absolutes  Hin- 
derniss  bilden,  an  dem  die  Einführung  der  zvveckmässigsten  Verbesserungen 
und  Einrichtungen  scheitert. 

Wir  wollen  die  Ausstellung  auch  dieser  Classe  nach  Ländern  oder 
Ländergruppen  beurtheilen,  und  beginnen  mit  demjenigen  Lande,  welches 
nach  der  Zahl  der  Aussteller  am  bedeutendsten  repräsentirt  war. 

1.   FRANKREICH. 

Zeitungs-Maschinen.  Es  erscheint  als  eine  natürliche  Folge  und  zugleich 
L'rsache  des  blühenden   Journalismus,  dass  die  Pariser  Mechaniker  (in  typo- 
graphischen Maschinen  war  nur  die  Industrie  von  Paris  vertreten)  sich  so  vor- 
ii    sw  eise  mit   dem   Bau  von  Doppel-  und  mehrfachen  Maschinen,   d.  h.   von 
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Maschinen  mit  zwei  und  mehr  Druckcylindern  beschäftigen.  Der  productivste 
Pariser  Constructenr  von  Maschinen  für  Typographie,  Marinoni,  hatte"  eine 
Maschine  für  vier  Einleger  und  für  cylindrische  Formen  ausgestellt,  welche 
nach  seiner  Angabe  in  der  Stunde  12.000  vollständige  Exemplare  einer 
Zeitung  von  dem  Formate  des  „Siecle",  der  „Debats"  u.  s.  w.  drucken  soll. 
Den  Preis  hat  er  auf  25.000  Frcs.  festgesetzt.  —  Die  Erfindung  der  Papier- 
stereotypie statt  der  früher  üblichen  Stereotypie  mittelst  Gips  gewährt  uns 
heutzutage  die  Möglichkeit,  den  Druckformen  jede  beliebige  Oberfläche  zu 
geben.  Früher  war  die  Befestigung  der  Druckformen  auf  Cylindern,  z.  B. 
bei  der  „Times",  nur  durch  die  Verwendung  von  conischen  Formbestand- 
theilen  möglich.  Die  Leichtigkeit,  mit  welcher  jetzt  der  genannte  Zweck 
erreicht  wird,  hat  der  Einführung  solcher  Zeitungsmaschinen  Bahn  gebro- 
chen, und  sie  haben  denn  in  einigen  Druckereien  Eingang  gefunden.  Ein 
grosses  Hinderniss  bildet  aber  der  hohe  Preis,  weil  eine  solche  Maschine 
für  ein  grosses  Zeitungsunternehmen  nicht  genügt,  sondern  stets  eine  zweite 

als  Reserve  für  den  Fall  einer  Beschädigung  vorhanden  sein  muss.  Was 

die  in  Rede  stehende  Maschine  von  Marinom  betrifft,  so  liegen  die  beiden 
Formencylinder  hinten  und  vorn  auf  der  Maschine,  dazwischen  die  beiden 
Druckcy linder,  welche  das  Papier  mit  den  Formen  in  Berührung  bringen. 
Die  Einleger  stehen  rechts  und  links,  zwei  und  zwei  über  einander.  Der 
Aussteller  war  so  sehr  besorgt  um  den  Ruf  seiner  Maschine,  dass  es  der 
Jury  nicht  möglich  war,  dieselbe  im  Gange  zu  sehen;  es  wäre  daher  auch 
unmöglich,   ein  sicheres  Urtheil  über  sie  zu  fällen. 

Auch  eine  zweite  Maschine  desselben  Constructeurs,  bestimmt,  8000  voll- 
ständige Exemplare  zu  drucken,  im  Preise  von  20,000  Frcs.,  ebenfalls  für 
cylindrische  Druckformen,  aber  nur  für  zwei  Einleger  gebaut,  konnte  nicht 
nach  ihren  Leistungen  beurtheilt  werden ,  weil  sie  eben  so  wenig  in  Gang 
gesetzt  wurde.  Herr  Marixom  verwies  auf  eine  von  ihm  gebaute  ganz  gleiche 
Maschine,  welche  in  der  Druckerei  des  „Petit  Journal"  arbeite;  aber  auch 
diese  Maschine  war  die  ganze  Zeit  nicht  im  Gang. 

Anders  verhält  es  sich  mit  der  von  Jules  Derriey  ausgestellten  Zei- 
tungsmaschine für  rotirende  Druckformen.  Jules  Derriey,  der  Bruder  des 
berühmten  Graveurs  Charles  D.,  ist  ein  schlichter,  aber  talentvoller  Ma- 
schinenmeister in  der  Druckerei  der  „Patrie"  und  hat  für  letztere  bereits 
drei  HoE'sche  Maschinen  construirt,  ist  aber  dadurch  auf  eine  zweckmässigere 
und  billigere  Einrichtung  gekommen,  welche  er  in  einem  Annex  des  Aus- 
stellungsgebäudes dem  Urtheile  der  Sachkenner  unterwarf.  —  Das  Einlegen 
geschieht  bei  diesen  auf  der  Höhe  der  Maschine.  Wenn  der  Bogen  auf  einer 
Seite  bedruckt  ist,  so  führt  ihn  ein  System  von  Bändern  auf  den  zweiten 
Druckcylinder,  von  wo  er  dann  durch  mechanische  Ausleger,  deren  Axe  ganz 
tief  angebracht  ist,  wieder  ausgeführt  wird.  Die  ganze  Arbeit  besorgen  ausser 
dem  Maschinenmeister  zwei  Einleger,    welche  wir  je  42  Bogen  per  Minute 
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einlegen  sahen,  was  eine  Leistung  von  10.080  Abdrucken  oder  Exemplaren 
per  Stunde  ausmacht.  Derriey  verlangt  für  diese  Maschine  ebenfalls  25.000 

Francs.  Die  Maschine  ist  so  eingerichtet,  dass  zum  Einschiessen  und  Weg- 
nehmen der  Cliches  die  Farhwnlzcn  nicht  im  Wege  stehen  und  dass  die  Ver- 
stellung der  letzteren  seitlich  und  nach  der  Höhe  sehr  leicht  ist. 

Eine  zweite  Maschine  vonDEWUEY,  mit  drei  Einlegern,  für  eine  Leistung 
von  15.000  Abdrücken  pr.  Stunde  berechnet,  bestand  erst  auf  dem  Papier ; 
nach  dem  Beweise,  welchen  die  erstere  zu  Gunsten  Derriey's  geliefert,  ist 
aber  an  der  guten  Ausführung  kein  Zweifel  zu  hegen. 

um  die  Möglichkeit  des  Einlegens  von  12  Bogen  per  Minute  zu  erklä- 
ren, müssen  wir  noch  beifügen,  dass  die  Einleger  eine  Partie  von  12  bis  15 
Bogen  gleichzeitig  in  der  Hand  halten  und  durch  eine  leichte  Bewe- 
gung der  Finger  den  obersten  Bogen  an  den  Cylinder  bringen.  Das  kann 
übrigens  doch  als  die  grÖsste  Geschwindigkeit  angesehen  werden,  welche  im 
Einlegen  erreichbar  ist,  und  es  dürfte  nicht  an  vielen  Orten  gelingen,  dieses 
Maximum  zu  erzielen.  Die  Aspirationsapparate,  welche  den  Zweck  haben, 
diese  Handarbeit  zu  ersetzen,  verbreiten  sich  indessen  immer  mehr,  und  eine 
nicht  ferne  Zukunft  wird  uns  ohne  Zweifel  in  den  Besitz  von  Druckmaschinen 
setzen,  für  welche  die  Grenze  des  Erreichbaren  in  Bezug  auf  Schnelligkeit 
weit  über  unsern  jetzigen  Horizont  hinausreicht. 

Die  Reactionsmaschinen,  per  Stunde  5000  Exemplare  im  Format  der 
grossen  früher  genannten  Pariser  Journale  druckend,  kosten  10.000  bis  12.000 
Francs.  Man  ist  jetzt  von  dem  System  der  kleinen  Drucke vlinder,  welche  sich 
mehr  als  ein  Mal  auf  der  Form  umdrehen,  zurückgekommen,  und  baut  in 
neuester  Zeit  die  Reactionsmaschinen  mit  Cylindern,  welche  genau  der  Grösse 
des  Fundamentes  entsprechen.  Dadurch  ist  die  Möglichkeit  gegeben,  auf  den 
Cylindern  wenigstens  eine  allgemeine  Zurichtung  anzubringen. 

A.  Y.  Gaveaux  hat  die  Schnelligkeit  der  Bewegung  auf  originelle  Weise 
zu  erhöhen  gesucht,  indem  er  einer  Maschine  mit  zwei  kleinen  Cylindern  eine 
doppelte  Bewegung  gab,  so  dass  der  Karren  mit  der  Form  nach  der  einen  Seite 
fortschreitet,  während  sich  die  Druckcylinder  nebst  der  Bogenführung  gleich- 
zeitig in  der  entgegengesetzten  Richtung  bewegen  ;  dadurch  erscheint  der  Weg, 
den  der  Karren  zumachen  hat,  um  die  Hälfte  gekürzt  und  damit  bedeutend  an 
Zeit  gewonnen.  Der  Gedanke  verdient  an  und  für  sich  Anerkennung;  die 
Ausführung  war  alier  weniger  gut  als  die  Idee ;  das  Gestell  der  Maschine 
zeigie  sieh  zu  sehwach,  und  der  Aussteller  hatte  alle  Ursache,  ihre  Consti- 
tution zu  schonen.  Auch  das  complicirte  System  von  Bändern  erschreckt  den 
praktischen  Buchdrucker. 

Damil  sind  die  Maschinen  „ä  grande  vi(esseu  erledigt.  Perreau,  den 
renommirten  Maschinenbauer,  hatte  eine  unheilbare  Geisteskrankheit  heim- 
gesucht,   und    -eine  Fabrik   hatte   deshalb  keine   seiner  vortrefflichen 
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nannten  Reactionsmaschinen,  sondern  nur  eine  der  in  Frankreich  so  sehr 
beliebten,  in  den  ersten  typographischen  Etablissements  zum  Druck  der 
schönsten  Ausgaben  verwendeten  Schön-  und  Wiederdruckmaschinen,  soge- 
nannten Completmaschinen,  auch  „Normandes*  genannt  (nach  ihrem  Erfinder, 
dem  Vorgänger  Perreau's,  dem  liebenswürdigen  Mitglied  der  Jury,  Herrn 
Nobmand),  ausgestellt.  Wer  die  Prachtwerke  nicht  berücksichtigt,  welche  die 
Franzosen  auf  diesen  Maschinen  drucken,  ist  nicht  Freund  dieser  letzteren. 
Sie  sind  complicirtj  nehmen  grossen  Raum  ein,  und  beim  Druck  von  schönen 
Arbeiten  muss  auf  dem  einen  Cylinder  bei  jedem  Abdruck  ein  Bogen  Macu- 
Iatur  eingelegt  werden,  damit  die  beim  Druck  des  vorausgegangenen  Bogens 
auf  dem  Cylinderüberzug  zurückgebliebene  Farbe  sich  nicht  auf  den  neuen 
Bogen  übertrage.  Der  eine  der  beiden  Cylinder  druckt  den  Schöndruck,  der 
andere  den  Wiederdruck.  Während  der  Karren  mit  der  Form  den  einen 
Cylinder  behufs  des  Abdruckes  passirt,  geht  der  andere  vermittelst  einer 
Art  Schaukel  in  die  Höhe,  um  die  Form  ohne  Abdruck  durchgehen  zu  lassen. 
Es  arbeitet  also,  im  Gegensatz  zu  der  Reactionsmaschiue,  deren  Cylinder  fast 
gleichzeitig  sich  drehen  und  wieder  rückwärts  gehen  (reaction),  nur  ein  Cylinder 
bei  einer  Bewegung  des  Karrens,  und  es  ist  daher  das  Arbeitsquantum  nicht  über 
900  doppelseitige  Abdrücke  per  Stunde  zu  steigern.  Der  mechanische  Theil 
der  Maschine,  den  Antrieb  eingerechnet,  welcher  immer  aus  einem  oben  und 
unten  gezahnten  horizontalen,  mit  dem  Karren  in  Verbindung  stehenden 
Rechen  besteht,  in  den  ein  von  der  Antriebwelle  ausgehendes  Gelenk  mit 
Kronrad  eingreift,  gefällt  uns  nicht,  aber  die  zu  Tage  liegenden  Resultate 
dieser  Maschine  erfüllen  uns  mit  Achtung.  Solche  Maschinen  kosten  in  Paris 
von  7000  Francs  für  das  Format  von  23 1/3  auf  32  Wiener  Zoll  bis  13.000 
Francs  für  das  Format  von  34  auf  47  Zoll. 

In  den  gleichen  Rang  mit  Perreaü  stellen  wir  den  soliden  Constructeur 
Alauzet,  der  es  zwar  nicht  verschmäht,  seinen  Maschinen  den  Glanz  von 
Salonmöbeln  zu  geben,  der  aber  auch  den  übrigen  Anforderungen  an  gute 
Maschinen  stets  auf  das  beste  zu  entsprechen  weiss.  Seine  Maschinen  finden 
stets  Abnahme  in  den  besten  Etablissements  und  haben  auch  in  Deutschland 
Eingang  gefunden.  (Hallherger  in  Stuttgart  besitzt  deren  fünf.)  Eine  Wieder- 
druckmaschine ,  welche  1400  Abdrücke  per  Stunde  liefern  soll,  und  eine  ein- 
fache (maehine  en  blaue)  waren  Zierden  des  französischen  Ausstellnngsplatzes 
für  diese  Ciasse. 

Noch  eine  Wiederdruckmaschine,  welche  sauber  gearbeitet  war,  hatte 
Rebourg  ausgestellt. 

Es  ist  hier  am  Ort,  einer  Streitfrage  zu  gedenken,  welche  die  deutschen 
Fachmänner  schon  seit  langer  Zeit  beschäftigt.  Sie  betrifft  die  Art  und  den 
Mechanismuss  der  Farbvertheilung  und  Verreibung.  Die  französischen 
Maschinisten  haben  zu  diesem  Zwecke  am  Ende   der  Maschine,   bei  Doppel- 
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maschinell  an  beiden  Enden,  einen  Tisch  angebracht,  welcher  mit  dem  Farb- 
kasten durch  die  Hebwalze  in  Verbindung  stellt.  Die  Farbe,  welche  der 
Farbtisch  empfängt,  wird  durch  die  Reibwalzen,  deren  eine  schief  liegt  und 
durch  die  Hin-  und  Herbewegung  des  Karrens  in  eine  rotirende  und  gleich- 
zeitig longitudinale  Bewegung  versetzt  wird,  zerrieben.  Bei  dem  Einwärts- 
fahren des  Karrens  nehmen  die  Auftragwalzen  Farbe  vom  Falbtisch  und 
übertragen  sie  auf  die  unmittelbar  nachfolgende  Form.  Diese  Construction 
gestattet  dem  Maschinisten  eine  grosse  Zahl  von  Walzen  anzubringen,  neben 
einander  und  über  einander,  und  es  haben  denn  auch  einzelne  Aussteller  in 
der  That  bis  dreissig  Walzen  eingesetzt,  so  dass  des  Guten  denn  doch  fast  zu 
viel  gethan  scheint.  Das  ist  französische  Färbung,  von  der  es  in  Frankreich 
fast  keine  Ausnahme  an  einfachen  und  Wiederdruckpressen  gibt,  und  mau 
kann  nicht  läugnen,  dass  sie  unübertrefflich  scheint. 

Andere  Druckmaschinen.  Alauzet  hat  au  seiner  einfachen  Maschine 
eine  variireiule  Bewegung  erzielt,  langsamer  für  das  Einfahren  der  Form  und 
den  Abdruck,  schneller  für  den  Ausgang  der  Form,  um  hiebei  nicht  unnützer 
Weise  Zeit  zu  verlieren. 

Um  Dutartre,  einen  vortrefflichen  Constructeur,  drehte  sich  die  Haupt- 
frage für  die  Jury  und  alle  Fachmänner.  Dutartre  hat  schon  im  Jahre  1855 
ein  Patent  genommen  auf  die  Erfindung  einer  Maschine,  welche  zwei  Farben 
gleichzeitig  drucken  sollte.  Dieses  Problem  hat  eine  Wichtigkeit  insofern  ,  als 
es  sich  dabei  mehr  um  das  genaue  Aufeinanderpassen  von  zwei  Farben,  z.  B. 
bei  Wertpapieren,  handelt,   als  um  eine  Zeitersparniss.     Auf  der  Pariser 
Ausstellung   1865  und  in  London  18G2  hatte  Dutartre  bereits  eine  solche 
Maschine  ausgestellt,   aber  bis  zum  Beginn  der  1867er  Ausstellung  hatte  er 
nicht  mehr  als  drei  Exemplare  abgesetzt,  das  eine  in  die  kaiserliche  Druckerei 
in  Paris,  das  zweite  an  Poitev.x,  den  Drucker  der  Briefmarken  für  die  Türkei 
und  die  Donaufürstenthümer,  und  das  dritte  an  die  königliche  Druckerei   in 
Lissabon.  Wir  wollten  uns  von  ihren  Leistungen  persönliche  Ueberzeugung 
verschaffen   und  besuchten  deshalb  die  beiden  Pariser  Anstalten.    Aber  in 
der  kaiserlichen  Druckerei  wurde  die  Zweifarbenmaschine  nur  zum  Schwarz- 
druck verwendet,  bei  Poitevin  gar  nicht.    Das  schien  uns  nicht  günstig  fin- 
den Werth  der  Maschine.  An  der  jetzt  ausgestellten  Maschine  hatte  übrigens 
Ditartre  nach  dem  ürtheil  derer,  welche  seine  erste  Zweifarbenmaschine 
-eschen,  einige  Verbesserungen  angebracht.  Das  hinderte  nicht,   dass  sie  an 
einem  grossen  und  an  einem  kleinen  Fehler  litt,  welche  ihrer  Anerkennung 
im    Wege    standen.     Ersterer    betraf   die  unverhältnissmässige   Länge   der 
Maschine  in  Folge  der  ausgedehnten  Verreibung  zweier  Farben ;   der   zweite 
lag  in  der  Einrichtung,   dass  der  gedruckte  Bogen  vom  Cylinder  abgehoben 
werden  musste.  Ein  dritter  Fehler  endlich,  den  man  indess  weniger  Dutartkk 
als  den  Pariser  Typographen    anrechnen  muss,    war  der,    dass   auf  dieser 
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Maschine  ein  sehr  untergeordnetes  typographisches  Object  gedruckt  wurde, 
welches  wahrlich  nicht  geeignet  war,  ihre  Vorzüge  an  den  Tag  zu  legen. 
Wir  werden  weiter  unten ,  bei  Schilderung  des  deutscheu  Theiles  der  Aus- 
stellung, nochmals  auf  die  Angelegenheit  zurückkommen,  da  wir  hier  nicht 
vorgreifen  wollen.  Dutartre  verlangte  für  seine  Maschine,  ein  Format  von 
22  auf  28  Wiener  Zoll  druckend.  12.000  Francs.  Erwähnen  wollen  wir  noch, 
dass  uns  nicht  bekannt  geworden,  dass  Dutartre  in  Folge  der  letzten  Aus- 
stellung Abnehmer  für  seine  Maschine  gefunden  habe. 

Dutartre  hatte  ausserdem  eine  einfache  Maschine  ausgestellt,  an 
welcher  ein  besonderer  Mechanismus  die  Möglichkeit  gewährt,  nach  Belieben 
die  Form  zweimal  vor  jedem  Abdrucke  zu  schwärzen  oder  nur  einmal,  indem 
der  Druckcylinder  mit  Leichtigkeit  so  fixirt  werden  kann,  dass  er  erst  beim 
zweiten  Durchgang  des  Karrens  sich  dreht,  was  beim  Druck  von  besonders 
sorgfältig  auszuführenden  Werken,  z.  B.  bei  schönen  Holzschnitten,  einigen 
Werth  haben  kann,  obschon  man  anderwärts  sich  trefflich  zu  helfen  gewusst 
hat,  ohne  die  Geschwindigkeit  auf  die  Hälfte  zu  reduciren. 

Wir  müssen  an  dieser  Stelle  wieder  auf  Marixom  zurückkommen, 
welcher  auch  eine  in  diese  Kategorie  gehörende  Maschine  ausgestellt  hat. 
Marinom  bestrebt  sich,  den  grössten  Absatz  zu  finden,  und  ist  deshalb 
bemüht,  durch  einfachere  Constructionen  den  Preis  zu  ermässigen  und  seine 
Erzeugnisse  auch  dem  kleineren  Druckereibesitzer  zugänglich  zu  machen. 
Dagegen  ist  nichts  einzuwenden,  aber  diese  Erzeugnisse  bieten  auch  keinen 
Stoff  zu  besonderer  Besprechung. 

Eine  Folge  der  grossen  Concurrenz  in  diesem  Fache  ist  das  Bestreben, 
stets  neue  Verbesserungen  anzubringen,  die  schliesslich  der  Typographie 
zum  grössten  Vortheil  dienen  können. 

Maulde  &  Wvbart  haben  der  Auffanggabel  bei  der  von  ihnen  ausgestell- 
ten Maschine  statt  zweier  Zähne,  in  welche  der  Zapfen  am  Cylinder  eingreift, 
drei  Zähne  gegeben,  in  welche  zwei  am  Cylinder  angebrachte  eingreifen,  und 
es  ist  dadurch  das  Festhalten  des  Cylinders  beim  Rückgang  des  Karrens  mehr 
gesichert.  Ob  das  nun  genügend  ist,  d.  h.  ob  dem  Schwanken  des  Oylindera 
nicht  rationeller  abgeholfen  werden  müsse,  ist  eine  andere  Frage.  Die  genann- 
ten Constructeurs  haben  sich  bemüht,  die  Walzenlager  so  einzurichten,  dass 
die  Walzen  auch  während  des  Ganges  der  Maschine  gestellt  werden  können. 
Wir  werden  bei  den  deutschen  Ausstellern  sehen,  dass  dieses  Bestreben  zwar 
sehr  löblich,  aber  für  uns  nicht  neu  ist.  Die  »presse  simplifiee«  möchten  wir 
für  uns  nicht  anschaffen. 

N.  J.  Coisne  hat  eine  einfache  Maschine  und  eine  Handpresse  ausge- 
stellt, die  sehr  sauber  gearbeitet  waren,  ohne  einen  Fortschritt  aufzu- 
weisen. 

Blot  &TouRNiER  haben  sich  die  Aufgabe  gestellt,  eine  Maschine  zu 
construiren,   welche  gleichzeitig  mit  einer  schwarzen  oder  bunten  Form  eine 
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zweite   mit    anders   gefärbten  Tabellenlinien    drucken   könne,    mit   anderen 
Worten:  Tabellenlinien    gleichzeitig    mit  dem  Kopf   in    zwei   verschiedenen 
Farben.    Die  eine   Form    liegt   wie    sonst  in  der  Maschine;    die  Linienform 
befinde!  Bich  jedoch  hinter  dem  Cylinderin  der  Gestalt  von  Scheiben  auf  einer 
Walze,  bei  welcher  ein  eigener  Farbzeug  angebracht  ist.  Beim  Durchgang  des 
Karrens  nähern  sich  die    vorher  gefärbten  -Scheiben    dem  auf  dem  Druek- 
cylinder  befindlichen  Bogen  und  drucken  sich  mit  ab.    Die  Scheiben  ruhen 
übrigens  auf  einer  Kautschuklage,   welche  auf  die  Walze  aufgezogen   ist.  - 
Diese  Maschinen  hatten  vor  Erfindung  der  Zweifarbenmaschine  mehr  Chance; 
jetzt    sind  sie   überholt,    weil   ihre    Anwendbarkeit  geringer   ist    als   die  der 
genannten  Maschine.    Querlinien  z.  15.    können    nur   auf  kleinen   Formaten 
gedruckt    weiden  ,    weil   die  Scheiben    in    der  Längsrichtung    der  Maschine 
laufen,  die  längere  Seite  der  Formen  aber  gerade  nach  der  Breite  der  Maschine 
gedruckt   werden  muss.    Es  erfordert  daher  der  Druck  von  Querlinien   auf 
Median  schon  ein  grösseres  Format  der  Maschine.    Ferner  ist  selbstverständ- 
lich, dass  das  Absetzen  der  Linien  bei  diesem  Verfahren  gar  nicht  oder  nur 
in  sehr  beschränktem  Masse  möglich  ist.  Man  hat  in  Wien  Versuche  mit  einer 
anderen    Maschine   gemacht,    an    welcher  die   Linien    vermittelst    conischer 
Form  oder  conischer  Zwischenräume  auf  der  runden  Fläche  des  Cylinders 
aufgesetzt  werden    können.    Das   ist  schwieriger,    aber   der  zu  erreichende 
Zweck  ist  ein  vollständigerer. 

Gegenstand  allgemeiner  Bewunderung  war  eine  kleine,  von  G.  Leboyer 
ausgestellte  Visitkartenmaschine,  welche  in  diesem  begrenzten  Gebiete 
in  der  Thal  Ausserordentliches  leistet  und  in  der  Ausstellung  allein  durch  ihre 
Arbeit  die  Anschaffungskosten  wohl  mehrfach  einbrachte.  Die  leichte  Dre- 
hung einer  kleinen  Kurbel  bringt  die  weissen  Karten  eine  nach  der  andern 
auf  die  Typenform,  erzeugt  den  Druck,  und  ein  zwischen  Form  und  Karte 
laufendes,  gefärbtes  Papier  gibt  die  Farbe  an  der  Stelle  ah,  wo  das  Papier 
auf  die  Typen  gedrückt  wird.  Die  Maschine  druckt  bequem  2000  Karten 
in  ,1er  Stunde;  es  ist  aber  natürlich,  dass  die  Anforderungen  an  die  Qualität 
der  Kalten  nicht  zu  hoch  gestellt  werden  dürfen.  Die  Maschine  ist  von 
Poirier  construirt;  Theyeb  in  Wien  ist  im  Besitz  einer  solchen. 

Was  die  Ausstellung  an  kleineren  mechanischen  Apparaten,  welche  ihrer 
Verwendung  nach  in  das  typographische  Gebiet  einschlagen,  enthielt,  lässt 
sich  im  Räume  eines  solchen  Berichtes  nicht  vollständig  beschreiben,  wir 
müssen  ans  auf  das  Interessanteste  beschränken. 

In  erster  Linie  erwähnen  wir  des  negativen  Resultates  eines  Versuches, 

ich  von  dem  Wege  zu  entfernen,  welchen  die  bisherigen  Erfinder  von  Setz 

maschinen    eingeschlagen    hatten.    Herr    Pierre    Flamm,     ein    geborner 

Deutseher,  beabsichtigt    mit    einer    von    ihm    erfundenen   Maschine    nur    den 

Zweck  zu  erreichen,  dass  «las  eigentliche  Setzen  entbehrt  werden   könne.  Die 
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Maschine  bestellt  aus  zwei  Scheiben,  in  deren  einer  die  Buchstaben  des  Alpha- 
bets eingegraben  sind,  in  deren  zweiter  ein  Alphabet  der  gewöhnlichen  Lettern 
angebracht  ist.  Die  Scheiben  stehen  derart  mit  einander  in  Verbindung,  dass 
beim  Drehen  der  ersterenScheibe  und  ihrer  Stellung  auf  einen  gewissen  Punkt 
die  zur  Bildung  eines  Wortes  nöthigen  Buchstaben  sich  successive  in  eine  den 
Papiermatrizen  ähnliche  Masse  eindrücken  und  so  eine  Matrize  bilden.  Der 
damit  erreichte  Zweck  ist  ein  so  ungenügender  und  das  Verfahren  selbst  leidet 
an  so  vielen  Gebrechen,  dass  Niemand  ernstlich  in  Versuchung  kommen  wird, 
sieh  desselben  zu  bedienen. 

Charles  Derriey,  der  Graveur,  tritt  uns  mit  einer  für  die  Bank  von 
Frankreich  gebauten  Maschine  entgegen,  welche  bestimmt  ist,  fünf  Nummern 
gleichzeitig  zu  drucken,  also  einer  vervollständigten  Numerirmaschine. 
Die  selbstmutirenden  Numerirapparate  sind  schon  in  Jedermanns  Hand,  aber 
die  DERRiEv'sche  Maschine  bot  das  in  dieser  Anwendung  Neue,  dass  sie  keinen 
Einleger  braucht,  sondern  das  Einlegen  vermittelst  eines  Aspirationsapparates 
selbst  verrichtet.  Ein  Rahmen  mit  Sauglöchern  nimmt  die  Banknoten  einzeln 
aus  einer  Büchse,  in  welcher  sie  gezählt  aufbewahrt  werden,  führt  sie  auf  die 
Form,  woselbst  sie  bedruckt,  durch  einen  zweiten  Aspirationsapparat  auf  die 
entgegengesetzte  Seite  und  wieder  in  eine  Büchse  niedergelegt  werden.  Der 
Numerirapparat  kann  durch  einen  Absteller  so  regulirt  werden,  dass  er  immer 
dieselbe  Nummer  gibt.  Einen  Beweis  für  die  Zweckmässigkeit  der  Maschine  und 
zugleich  einen  interessanten  Wink,  mit  Avelchen  peeuniären  Mitteln  in  Frank- 
reich gearbeitet  wird,  liefert  die  Thatsache,  dass  die  Banqxe  de  France  dem 
Constructeur  über  den  bedungenen  Preis  für  drei  solche  Maschinen  hinaus 
eine  Anerkennung  im  Betrage  von  25.000  Francs  votirt  hat. 

Die  Schriftgiesserei  und  Graviranstalt  Derriey's  wurde  schon  in  Classe  6 
erwähnt.  Sein  Name  geht  durch  die  ganze  typographische  Welt.  Wir  werden 
hier  nur  die  Gegenstände  anführen,  welche  in  Classe  59  gehören.  Die  „Presse 
Derriey«,  ein  Apparat  in  der  Form  und  Grösse  einer  Siegelprosse,  ist  in 
Frankreich  und  anderen  Ländern  in  allen  grossen  Administrationen  im 
Gebrauch  (sie  druckt  ein  Format  von  3i/a  auf  5  Ccntimetcr);  sie  stampiglirt, 
sie  druckt  Etiquetten,  Karten,  Nummern,  sie  numerirt,  sie  foliirt.  Die  Presse 
kostet  je  nach  der  Ausstattung  490  bis  650  Frcs.  mit  mechanischer  Färbung, 
340  bis  500  Frcs.  mit  Handfärbung. 

Eben  so  bekannt  sind  Derriey's  Handnumerirapparate,  mit  und  ohne 
Datum.  Sein  Coupoir  Biseautier,  eine  Linienschneidemaschine,  ist  eines  der 
genialsten  Werkzeuge,  welche  die  Typographie  besitzt. 

Bei  den  Numerirmaschinen  können  wir  den  ausgezeichneten,  thätigen 
E.  Lecoo  nicht  unerwähnt  lassen,  dessen  Austeilung  die  reichste  Sammlung 
von  Numeroteurs,  Controlmaschinen,  Zählmaschinen,  Eisenbahnkarten- 
maschinen, Apparaten  zum  Stampigliren,  Papierschneidemaschinen  u.  s.  w. 
aufwies.     Die  Maschine  zum  Drucke  von  Eisenbahnkarten  mit  Zählapparat 
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druckt  50.000  bis  100.000  Karten  per  Tag  und  kostet  3500  Frcs.  Sie  bat 
Absatz  gefunden  in  ganz  Frankreich,  Italien,  Belgien,  Holland,  Spanien, 
Portugal,  in  der  Türkei,  in  Russland,  Deutschland,  in  der  Schweiz,  auf  vielen 
Bahnen  Grossbritanniens,  in  Amerika  und  in  Indien.  Lecoq  liefert  auch 
Schneidemaschinen  für  Eiscnbahnbillets,  welche  bis  500.000  Stück  per  Tag 
erzeugen.  Seine  Siegelprcsscn,  seine  Pressen  für  Trocken-  und  Farbstempel 
lassen  kaum  mehr  einem  vernünftigen  Wunsche  Raum. 

In  letzteren  Gegenständen  und  den  kleinen  Numerirapparaten  mit  selbst- 
tätiger Färbung  u.  s.  w.  ist  auch  Auguste  Trouillet  unermüdlich  thätig, 
und  es  ist  im  höchsten  Grade  interessant,  zu  sehen,  wie  erfindungsreich  die 
Beschäftigung  mit  einer  solchen  Specialität  zu  machen  im  Stande  ist.  Dieselben 
Artikel  hatten  ausgestellt:  Matthieu,  E.  II.  Letanu,  J.  Boiillot  und 
Metemer. 

Eine  durch  Mannigfaltigkeit,    Vollständigkeit  und  Qualität  der  Gegen 
stände  ausgezeichnete  Ausstellung  hatte  das  Haus  Poirier,  welches  Papier- 
selineidmaschinen,  Ausschneidmaschinen,    Briefcouvertfalzmaschinen ,   Copir- 
und  Stempelpressen,  Vcrgoldpressen  für  Buchbinder  etc.  erzeugt. 

Die  französischen  Papierschneid -Maschinen  sind  heutzutage  alle  mit 
motwement  continu  gebaut.  Nachdem  das  Messer  schief  herab  und  durch  den 
Stoss  Papier  hindurchgegangen,  geht  es  vermittelst  eines  höchst  einfachen 
Mechanismus  wieder  in  die  Höhe,  hierauf  abermals  herunter,  und  so  fort  bis 
abgestellt  wird.  Diese  Maschinen  haben  den  grossen  Vortheil,  dass  es  nicht 
dem  Arbeiter  überlasssen  ist,  nach  dem  Durchschneiden  des  Papiers  noch 
mehr  oder  weniger  tief  in  das  Brett  hinein  zu  schneiden  und  den  ganzen 
Mechanismus  aus  einander   zu  sprengen. 

Ganz  so  sind  Poirier's  Couvertausschneid-Maschinen  gebaut.  Ein 
Tiegel  wird  durch  zwei  an  beiden  Seiten  auf  einer  Scheibe  excentrisch  ange- 
brachte Stangen  auf  und  ab  bewegt.  Während  des  Aufsteigens  werden  die 
geschnittenen  Couverts  herausgenommen,  die  Ausschlageisen  auf  dem  Papier 
neuerdings  gerichtet  und  wieder  unter  den  mittlerweile  niedersteigenden 
liege]  gebracht.  Unmittelbar  nachher  bewirkt  dieser  durch  einen  kräftigen 
Druck  das  Durchschlagen  des  Eisens  auf  dem  Papier  und  geht  hierauf  wieder 
in  die  Höhe. 

Die  Couvertf alz- Maschinen  gummiren,  falzen  die  Briefcouverts  mit 
grosser  Genauigkeit  und  schichten  sie  in  einer  Büchse  auf.  Sämmtliche 
Bestandteile  sind  mit  grosser  Präcision  gearbeitet,  die  excentrischen  Füh- 
rungen musterhaft.  Das  zu  Briefcouverts  geschnittene  Papier  wird  einzeln 
auf  ein  passendes  Plättchen  gelegt,  durch  den  Mechanismus  der  Maschine 
hinein  und  in  einen  messingenen  Kasten  geführt,  der  genau  die  Grösse  der 
Couverts  hat  und  dessen  vier  Wände  aus  Klappen  bestehen,  welche  beim 
Auf-  und  Zugehen  das  Papier  genau  falzen.  Die  Leistungsfähigkeit  der 
Maschine  beträgt  2000  —  2500  Couverts  per  Stunde. 
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Von  dem  Umfang  der  Production  dieses  Hauses  kann  man  sicli  einen 
Begriff  machen,  wenn  man  weiss,  dass  Poirier  in  drei  Jahren  600  seiner 
neuen  Papierschneidmaschinen  abgesetzt  hat.  Poirier  construirt  auch  Walz- 
werke zum  Satiniren,  Gaufrirpressen,  Kupferdruckpressen,  lithographische 
Pressen  u.  s.  w. 

Ein  eben  so  erfinderischer  Kopf  ist  der  Werkzeugfabrikant  Boildieu, 
welcher  die  Buchdrucker  Frankreichs  mit  stets  neuen  Hilfsmitteln  bedenkt,  Kein 
Werkzeug  der  Buchdrucker  ist  ihm  zu  klein,  seine  Verbesserungen  daran  anzu- 
bringen. Tenakel  und  Divisorium  haben  hunderte  von  Jahren  dienen  müssen, 
bis  Boildieu  sie  umgestaltet  hat.  Wer  seine  Spaltenschiffe  und  grösseren  Schiffe 
kennt,  wird  nicht  begreifen,  dass  diese  einfache  Einrichtung  erst  jetzt  hat 
erfunden  werden  können.  Seine  Setzkästen,  Regale,  Schliessplatten  für  Ste- 
reotypen nebst  Krallen,  Schneidmaschinen  für  Linien,  Sägen  mit  Coulissen 
für  Holzstege  und  Regletten,  Schiffträger,  Lampenböcke  u.  dgl.  geben  alle 
Zeugniss  von  einem  unermüdlichen  Eifer,  zu  verbessern  und  zu  nützen.  Er 
macht  nichts  nach,  aber  er  gibt  Muster  seiner  Erzeugnisse  auf  die  liberalste 
Weise  und  ohne  Furcht  vor  Concurrenz  an  jeden  ab.  Seine  Satinirraaschinen 
und  Papierschneidmaschinen  sind  vortrefflich  gearbeitet,  und  die  Stereotypir- 
einrichtung  hat  auf  alle  jene  kleinen  Vortheile  Rücksicht  genommen,  die  zur  För- 
derung der  Arbeit,  bei  welcher  es  thatsächlich  auf  die  Minute  ankommt,  beitragen. 

An  den  Setzerschiffen  hat  Boildieu  alles  Holzwerk,  das  dem  Werfen  und 
Schwinden  so  sehr  ausgesetzt  ist,  beseitigt.  Als  Leiste  ist  an  seinen  Spalten- 
und  Octavschiffen  ein  eiserner  Winkel  aufgesetzt,  dessen  einer  Schenkel  mit 
dem  Zinkboden  zusammengeschraubt  ist,  während  der  andere  die  Höhe  der 
Leiste  ausmacht.  Die  galees  ä  equerre  sind  auf  den  ersten  Blick  überraschend. 
Statt  des  hölzernen  Rahmens  auf  Zinkboden  hat  Boildieu  einen  eisernen 
Rahmen  nach  der  Form  des  eisernen  Winkels  an  den  Octavschiffen  construirt, 
ohne  Boden,  aber  ebenfalls  mit  Zinkzunge.  Wenn  die  Columne  ausgeschossen 
werden  soll,  so  wird  das  Schiff  auf  den  derselben  angewiesenen  Platz  gestellt, 
die  Zunge  herausgezogen  und  die  Columne  steht  auf  ihrem  Platze.  Die  sonst 
umständliche  Manipulation  ist  dadurch  auf  die  Hälfte  reducirt.  Dem  Uebel- 
stande,  dass  die  Columne  nicht  ebenso  wieder  auf  das  Schiff  zurückgebracht 
werden  kann,  hat  der  Berichterstatter  bereits  dadurch  abgeholfen,  dass  er 
den  gegen  den  Griff  der  Zunge  gelegenen  Theil  des  eisernen  Rahmens 
mit  einem  Charnier  versah,  zum  Theil  auch  so  befestigen  liess,  dass  derselbe 
ganz  entfernt  werden  kann. 

Eine  der  zweckmässigsten  Neuerungen  Boildieu's  sind  die  gusseisernen 
Stege,  welche  so  vortheilhaft  wenigstens  einen  Theil  der  bleiernen  Formen- 
stege, nämlich  in  der  Verwendung  als  blosses  Ausfüllmaterial  und  namentlich 
in  Pressen  und  Maschinen  ersetzen.  Sie  lassen  sich  viel  billiger  herstellen  (er 
verlangt  allerdings  1  Frc.  50  Cts.  für  das  Kilogramm),  sind  leichter  und 
dauern  Generationen. 
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Eine  Hilfsmaschine,  welche  in  vielen  Geschäften  von  grossem  Nutzen 
sein  wird,  hat  Danel,  der  Besitzer  der  grossen  Buchdruckerei  in  Lille,  für 
sich  construiren  hissen:  eine  Bronzirmaschine.  Die  Bronze  ist  in  einem 
verschlossenen  Kasten  untergebracht,  durch  welchen  der  zu  bronzirende 
Bogen  hindurchgeht.  Die  Bronze  wird  mittelst  einer  rotirenden  Bürste  aufge 
tragen  und  die  überflüssige  auf  gleiche  Weise  weggewischt.  Die  Bronze  bleibt 
stets  im  Kasten. 

Hier  ist  eines  Theiles  der  Ausstellung  von  Paul  Dupont  zu  erwähnen. 
Er  behauptet,  den  Druck  von  Trockenstempeln  auf  der  Maschine  erfunden 
zu  haben.  Möglich,  dass  in  Frankreich  das  Verfahren  früher  nicht  bekannt 
war,  aber  für  Oesterreich  war  in  dieser  Beziehung  nichts  mehr  zu  lernen, 
denn  es  sind  u.  A.  schon  im  Jahre  1857  die  Actien  der  Kaiserin-Elisabeth 
Westbahn  auf  dieselbe  Weise  stampiglirt  worden. 

Serriere,  Buchdruckereibesitzer,  hat  die  Setzkästen  einer  Untersuchung 
unterzogen.  Bekanntlich  bestanden  die  Kästen  der  französischen  Druckereien 
aus  zwei  Theilen :  dem  haut  de  casse  und  dem  bas  de  casse.  Serriere  wollte 
Kaum  ersparen  und  construirte  seinen  Kasten  in  einem  Stück,  das  bedeutend 
kleiner  ist  als  die  bisherigen  zwei  zusammen.  Die  Neuerung  fand  Anklang 
und  Verbreitung,  und  es  haben  die  meisten  Druckereien  den  Kasten  Serriere 
oder  die  casse  de  la  commission  angenommen,  als  Eolge  der  Berechnung, 
dass  der  neue  Kasten  um  ein  Drittel  weniger  Baum  einninmt  als  der  alte. 
Der  Enthusiasmus,  mit  welchem  die  Franzosen  alle  Neuerungen  aufnehmen,  die 
bei  ihnen  selbst  ihren  Ursprung  finden,  liess  sie  die  Nachtheile  des  neuen 
Systems  und  die  Vortheile  des  alten  verkennen.  Ein  Hauptnachtheil  besteht 
darin,  dass  der  Kasten  zu  klein  ist,  um  einen  Letternvorrath  aufzunehmen, 
der  dem  Setzer  für  sechs  durchschnittliche  Arbeitsstunden  ausreichen  würde, 
so  dass  er  gezwungen  ist,  im  Tage  zweimal  abzulegen. 

Ein  positiveres  Verdienst  scheint  sieh  Serriere  um  die  Verbesserung 
oder  Beschleunigung  der  Papierstereotypie  bei  Zeitungen  erworben  zu  halten. 
Die  Erzeugung  dünner  Stereotypplatten,  welche  zum  Druck  auf  Klötzen  lest 
gemacht  werden  mussten,  war  nicht  geeignet,  die  Abendausgaben  der  grossen 
Blätter  hinreichend  zu  fördern.  Serbiere  kam  deshalb  nach  seiner  Angabe 
auf  den  Gedanken,  die  stereotypen  auf  Schrifthöhe  zu  giessen.  Praktiker 
kennen  die  Schwierigkeit,  so  grosse  Platten  vollkommen  egal,  d.  h.  gleich 
stark  herzustellen,  und  Serriere  musste  denn  auch  sofort  den  Versuch  auf- 
geben, aber  nicht  um  zum  alten  System  zurückzukehren,  sondern  er  ging 
weiter:  er  machte  den  Fuss  durch  Anbringung  grosser  Kerne  im  GuSS- 
instrumenl  hohl,  und  reussirte  täglich  mehr,  je  weiter  er  in  dieser  Richtung 
vorging.  So  erfand  er  das  heutige  Verfahren.  Wer  die  grossen  und  journalistisch 
wichtigen  Abendauflagen  unserer  heutigen  Blätter  kennt,  wer  sich  gegenwärtig 
hält,    dass  das  „Petit  Journal"   zu  Zeiten  eine  Annage  von   350.ÜUÜ  gehabt 
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hat,   welche   nur   durch   diese  Erfindung   möglich  geworden,  wird   das  Ver- 
dienst derselben  nicht  verkennen. 

Walzenmasse  für  Buchdruckerwalzen  hatten  Victor  Guilmer  in 
Morlaix,  viel  bessere  jedoch  das  Haus  Binger,  Tetterode  &  Breham  aus- 
gestellt; letztere  zu  1  Frc.  50  Cent,  das  Kilo.  Wir  müssen  jedoch  hier 
gleich  bemerken,  dass  es  uns  nicht  möglich  war,  damit  eine  Probe  zu 
machen,  dass  daher  unser  Urtheil  sich  nur  auf  äussere  Wahrnehmung,  nicht 
auf  praktische  Erfahrung  stützt. 

Den  Uebergang  von  der  Typographie  zur  Lithographie  vermittelt  uns 
eine  Reihe  von  sogenannten  typo-litho graphischen  Maschinen,  bestimmt  tlieils 
die  Schnelligkeit  des  lithographischen  Druckes  zu  erhöhen,  tlieils  den  kleinen 
(Meinen  die  Möglichkeit  zu  gewähren,  auf  einer  Maschine  je  nach  Bedarf 
heute  Typo-,  morgen  Lithograph  zu  sein.  Der  Gedanke  ist  nicht  neu;  dies- 
fällige  Versuche  sind  seit  zwanzig  Jahren  zahlreich  gemacht  worden  und 
man  ist  heute  noch  nicht  über  das  hinaus,  was  Sigl  in  Wien  für  die  k.  k. 
Hof-  und  Staatsdruckerei  im  Jahre  1854  construirt  hat.  Nichtsdestoweniger 
war  es  interessant,  die  vielen  Versuche  zu  sehen,  welche  in  den  letzten 
Jahren  in  Frankreich  gemacht  worden  sind.  Man  hat  diesen  Maschinen  die 
ganze  Einrichtung  der  typographischen  gegeben.  Greifer,  Marken,  Punk- 
turen,  Ausleger,  alles  verräth  die  typographische  Schnellpresse,  aber  im 
Cylinder,  hinter  oder  vor  demselben  steckt  der  Pferdefuss:  die  Feucht- 
walze, welche  auf  die  chemische  Technik  der  Lithographie  hinweist.  Für  die 
Bettung  des  Steines  sind  alle  möglichen  Verfahren  in  Vorschlag  und  Aus- 
führung gebracht. 

J.  B.  Huguet  hat  an  seiner  Maschine  statt  der  Greifer  eine  Art  Messer 
angebracht,  welches  den  angelegten  Bogen  in  der  ganzen  Breite  packt  und  fort- 
führt. Die  Auftragwalzen  hat  er  mit  Federn  versehen,  durch  welche  sie  nieder- 
gehalten werden.  Die  zwei  Feuchtwalzen  liegen  hinter  dem  Cylinder.  Huguet 
hat  bedeutenden  Absatz  für  seine  lithographischen  Maschinen  nach  England. 
Die  bedeutendste  Concurrenz  macht  ihm  H.  Voirin.  Die  lithographi- 
schen Schnellpressen  des  letzteren  haben  dasselbe  complicirte  Farbwerk,  wie 
die  neuern  typographischen.  Wir  zählten  an  seiner  Maschine  1  Hebwalze, 
6  Reibwalzen,  11  Auftragwalzen  und  3  Feuchtwalzen.  Voirin  verlangt  für 
seine  Maschinen  aufColombierformat  6000  Francs.  Sie  haben  wie  dieALAUzET'- 
schen  einen  bis  zum  Luxus  gesteigerten  äusseren  Aufputz.  Für  die  Stellung 
der  Walzen  hat  Voirin  einen  höchst  einfachen  Mechanismus  angewendet. 
Die  Auftrag-  und  Feuchtwalzen  liegen  auf  beweglichen  Trägern,  welche  ver- 
mittelst eines  als  Excenter  dienenden  Ovals  sehr  leicht  höher  oder  tiefer 
gestellt  werden  können.  Dem  Cylinder  hat  Voirin  die  nöthige  elastische 
Stellung  durch  zwei  sehr  starke  Federn  gegeben.  Der  Bewegungsmecha- 
nismus ist  die  Kurbel  mit  Eisenbahn  und  Zahnstange. 
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Eugene  Brisset  hat  eine  einfache  lithographische  Presse  ausgestellt,  an 
welcher  uns  nichts  Neues  aufgefallen  ist. 

Einer  der  talentvollsten  Lithographen  und  zugleich  Constructeur  ist 
Theodore  Dupuy.  Wir  haben  im  Bericht  über  Classe  6  bereits  seine  Aquarell 
Imitationen  erwähnt.  Eine  von  ihm  construirte  lithographische  Maschine 
fand  den  Beifall  der  Sachverständigen,  obschon  ihre  äussere  Form  unschön  war. 
Die  Bewegung  geschieht  durch  gezahnten  Rechen  und  das  oben  angeführte 
Gelenk. 

Kocher  &  Houssiau  haben  die  typographische  Presse  ä  gründe  vitesse 
in  die  Lithographie  verpflanzt.  Sie  haben  eine  sogenannte  lithographische, 
richtiger  zinkographische  Maschine  gebaut  und  geben  der  Platte  die  cylin- 
drische  Form.  Für  den  Umdruck  mag  diese  Maschine  genügen,  um  so  mehr 
als  sie  bis  1 000  Exemplare  in  der  Stunde  druckt.  Die  Eigenthümer  verlangen 
3500  Francs  für  dieselbe. 

Hieher  gehört  auch  die  „Presse  Ragueneau",  eine  kleine  Vorrichtung  für 
Autographie  auf  Zinkplatten.  Den  Druck  muss  die  Hand  ohne  Hilfe  der 
Mechanik  ausüben,  und  darin  beruht  eben  die  Hauptsache  beim  Umdruck. 
Wer  keine  lithographische  Presse  besitzt,  kann  sich  diese  sogenannte  Presse 
billig  anschaffen  (sie  kostet  unseres  Wissens  complet  mit  autographischer  Tinte, 
Farbe  u.  s.  w.  circa  70  Francs);  wer  aber  eine  wirkliche  lithographische 
Presse  besitzt,  wird  sich  des  erwähnten  Apparates  nicht  bedienen. 

Lithographische  Walzen  hatten  Schmautz  freres  &  Jacquart  in 
Paris  in  sehr  guter  Facon  ausgestellt,  auch  J.  Knab  in  Paris.  Erstere 
Firma  liefert  ihr  Erzeugniss  an  die  kaiserliekc  Druckerei  und  an  Lemercier, 
Thierry,  Engelmann,  Charpentier,  Dupuy  u.  s.  w.  Das  kann  wohl  als 
Empfehlung  dienen.  Die  Ausstellung  von  Vital  war  zu  unbedeutend,  um 
beurtheilt  zu  werden. 

Zu  den  interessantesten  Gegenständen  dieser  Classe  gehörte  die  von 
Tulpin  gebaute,  von  Godchaux  ausgestellte  Kupferdruckmaschine  für  Sei lön- 
und  Wiederdruck.  Godchaux  ist  der  Pariser  Greiner,  Verleger  der  Schreib- 
hefte für  die  Volksschulen.  Die  horizontalen  und  schrägen  Schreiblinien 
nebst  einer  bis  zwei  Zeilen  Vorschrift  auf  jeder  Seite  lässt  Godchaux  sehr 
sauber  auf  Kupferdruckpressen  mit  cylindrisch  gerollten  Kupferplatten  her- 
stellen. Das  Papier  geht,  wenn  es  auf  einer  Seite  bedruckt  ist,  zwischen 
Bändern  und  auf  einem  Tuche  über  eine  in  der  Höhe  befestigte  Trommel 
und  kommt  von  da  gewendet  auf  den  zweiten  Druckcylinder,  welcher  die 
Rückseite  enthält.  Die  Farbe  spielt  hiebei  eine  Hauptrolle,  indem  es  sich 
wesentlich  darum  handelt,  das  Wischen  der  Platte  zu  ersparen,  und  dieser 
Vortheil  wurde  erreicht  durch  Verwendung  einer  gummiartigen,  nicht  fetten 
Farbe.  Die  aus  einem  Farbkasten,  ähnlich  wie  an  den  Buchdruckmaschinen, 
reichlich  auf  die  Platten  fliessende  Farbe  wird  durch  ein  über  die  Breite  der 
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Platten  gehendes  Farbmesser  von  den  nicht  abzudruckenden  Stellen 
abgestreift.  Der  Druck  geschieht  auf  endlosem  Papier,  welches  durch  einen 
Apparat  an  der  Maschine  selbst  in  Bogen  geschnitten  wird.  Dieses  Verfahren 
hat  es  ermöglicht,  20  Seiten  Vorschrift  nebst  Umschlag  im  Hundert  zu  6 
Cent,  abzugeben. 

Gedalge  jeune  hat  den  Versuch  gemacht,  dasselbe  Verfahren  auf  flache 
Platten  anzuwenden,-  die  von  ihm  ausgestellte  Maschine  trug  aber  solche 
Spuren  der  üebereilung  an  sich,  dass  ein  günstiges  oder  überhaupt  nur  ein- 
gehendes Urrheil  unmöglich  war. 

Hier  sei  noch  des  Eiektrographen  von  E.  Gaiffe  und  E.  Zglinicki 
erwähnt,  den  wir  in  der  Ausstellung  ganz  saubere  Reduetionen  von  Kupfer- 
stichen ausführen  sahen*);  ferner  der  Guillochirmaschinen  von  Eugene  Darier 
in  Genf,  der  speciell  für  Juweliere  arbeitet. 

Von  den  Farbenfabriken  Frankreichs  waren  nur  einige  wenige  auf 
der  Ausstellung  vertreten,   aber  darunter  die  besten. 

Die  in  den  graphischen  Industrien  verwendeten  Farben  haben  das 
Eigentümliche,  dass  sie  nicht  wie  jene  der  Stofffärberei  auf  chemischem  Wege 
hergestellt  werden  können.  Die  Rolle,  welche  dort  heutzutage  z.  B.  die  Anilin- 
farben spielen,  ist  in  der  Buchdruckerei  und  den  ihr  verwandten  Kunst- 
branchen so  zu  sagen  unmöglich.  Diese  Farben  decken  nicht.  Für  unsere 
Zwecke  bedürfen  wir  der  Mischung  trockener  Farben  mit  Firniss.  Der  Firniss 
bildet  dabei  das  Bindemittel.  Das  bedingt  hinwieder,  dass  die  Mischung  eine 
so  innige  und  gleichmässige  sei,  dass  die  Masse  absolut  als  e  i  n  Stoff  erscheint. 

Zu  den  schwarzen  Farben  ist  das  färbende  Element  der  Kienruss,  das 
Bindemittel  der  Leinölfirniss.  Die  Gewinnung  und  Bereitung  dieser  beiden 
Stoffe  für  sich  in  möglichst  reinen  Qualitäten  ist  eine  schwierige  Sache,  von 
welcher  begreiflicher  Weise  auch  das  Gelingen  der  Mischung  abhängt.  Es 
gibt  Leinöle,  welche  nach  dem  Gebrauche  gelb  werden,  Firnisse,  welche 
zu  langsam  trocknen,  Russe,  die  zu  schwer  sind.  Von  guter  Farbe  verlangt 
man,  dass  sie  auf  dem  Papier  sogleich  trockne,  damit  sie  nicht  abschmiere  ; 
sie  darf  jedoch  nicht  schon  auf  der  Walze  trocknen.  Alle  diese  Bedingungen 
vermögen  nur  grosse  Fabriken  dadurch  mit  Zuverlässigkeit  zu  erfüllen,  dass 
sie  sowohl  die  Bereitung  des  Russes  als  die  des  Firnisses  ganz  in  ihren 
eigenen  Bereich  gezogen  haben.  Eine  weitere  Schwierigkeit  besteht  darin, 
dass  je  nach  der  Localität  und  der  Druckarbeit  verschiedene  Zähigkeit  des 
Firnisses,  beziehungsweise  der  Farbe  verlangt  wird. 

Lefranc  &  Comp,    sind   auf  grossen  Ausstellungen   durch    erste   Preise 
geehrt  worden,   und   haben  in  London  1862    allein  drei  Medaillen  erhalten. 


*)  Die  Beschreibung  dieses  Apparates  findet  man  in  dem  Berichte  der  Herren  Ed.  von  Hein 
und  C.  Weiss  über  Stofl'druck  etc.  im  VIII.  Hefte,  Seite  338.  D.  Red. 
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Das  Haus  setzt  alljährlich  Buchdruckfarben  im  Werthe  von  400.000  Frcs. 
ab,  davon  ein  Viertheil  in's  Ausland,-  trockene  Farben  und  Firnisse  für  eine 
Million.  Mame  in  Tours  und  Lahure  in  Paris  drucken  ihre  herrlichen  Aus- 
gaben mit  LEFRANc'scher  Farbe;  eine  Menge  illustrirter  Journale,  das  Magastn 
pittoresque,  Musee  des  Familles,  Monde  illustre  etc.  verdanken  ihren  schönen 
Druck  diesen  Farben. 

Ch.  Lorilleux  fils  aine  sind  die  thätigsten  Rivalen  der  obigen  Fabrik. 
Ihre  palette  de  couleurs  für  Chromolithographie,  die  hübsche  Adresskartc,  die 
zahlreichen  gedruckten  Belehrungen,  welche  die  Firma  verbreitet,  geben 
Zcugniss  von  hoher  technischer  Ausbildung  sowohl,  als  von  einer  commer- 
cicllen  Rührigkeit,  welche  die  Concurrenz  dieses  Hauses  weit  über  die 
Grenzen  Frankreichs  ausdehnt. 

Auch  von  N.  Breham  fanden  wir  prächtige  Holzschnittdrucke  ausge- 
stellt, welche,  wie  z.  B.  Paul  Delaroche's  Hemicycle  etc.  mit  seinen  Farben 
gedruckt  sind. 

Für  die  Schriftgiesserei  hatten  nur  Foucher  et  fils  Maschinen  zur 
Ausstellung  gebracht.  Eine  Sckriftgiessmasehine  nach  moditicirtem  amerika- 
nischen System  fand  allgemeinen  Anklang,  und  in  der  Folge  auch  Eingang 
in  Deutschland,  wo  die  Maschinen  von  Kisch  in  Berlin,  Steiner  in  München, 
Haas  in  Basel,  Dresler  in  Frankfurt  sonst  allein  dominirten.  Die  Maschine 
arbeitet  in  kleinen  Kegeln  äusserst  schnell  und  wir  haben  bis  80  Lettern 
in  der  Minute  giessen  gesehen. 

Eine  Spatienschneidmaschine  von  derselben  Firma  arbeitete  ebenfalls 
ausgezeichnet. 

Da  wir  die  französischen  Giessereien  in  Classe  6  nicht  ausführlich  er- 
wähnt haben,  so  wollen  wir  hiei'  noch  anführen,  dass  Renault  &  Rorcis  eine 
bei  Bonaventure  &  Ducessois  sehr  schön  gedruckte  Schriftprobe  ausgestellt 
hatten,  dass  A.  Rene  &  Comp.,  welche  sich  um  Wiedereinführung  der  alten 
Elzevirschriften  so  negativ  verdient  gemacht,  der  typographischen  Welt  auch 
das  Alphabet  de  lu  CiviliU  nicht  vorenthalten  haben,  einen  typischen  Bastard 
von  Gothique  und  Ronde.  —  Erwähnung  verdienen  noch  die  birmanischen 
Schriften  bei  Loeuilliet,  und  eine  saubere  mikroskopische  Schrift,  etwa 
Viertelcicero,  bei  Virey  freres. 

Buchbindermaschinen,  d.  h.  Schneidinäschinen,  Präge-  und  Vergold- 
pressen  waren  in  vortrefflichen  Constructionen  von  Poirier,  erstcre  auch 
von  Lecoq,  ferner  von  Coisne,  Eugene  Brisset  etc.  ausgestellt. 

Eine  Falzmaschine  für  Buchbinder,  von  Fredureau  &  Ciiavannes, 
ganz  nach  dem  System  der  BuuNNER'schen  (von  Frauenfeld,  in  der  Schweiz), 
arbeitete  so  langsam,  dass  sie  keinen  Vortheil  gegenüber  der  Handarbeit 
versprach. 
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Die  Papierfabrikation  war  fast  nur  durch  die  Ausstellung  von 
Filzen  und  Drahtgeweben ,  auch  Wasserzeichen  repräsentirt,  erstere  in  vor- 
züglicher Qualität  durch  das  Haus  „Chretien,  Debouchaud,  Mattard,  Verit  & 
Coimp.  in  Nersac  an  der  Charente"  (so  heisst  die  Firma),  L.  Binet  &  Comp,  in 
Annonay,  geringer  durch  Charrier  in  Nersac  und  A.  Budin  fils  in  Beauvais, 
Chemin,  pere  &  fils  in  Tillieres-sur-Avre ;  Drahtgewebe  durch  C.  Trousset 
&  A.  Delage  in  Angouleine  (auch  schöne  Wasserzeichen  für  mechanische 
Papierfabrikation),  ferner  W.  M.  Weiller  ebendaselbst.  J.  B.  Bichelberger 
in  Clairfontaine  liatte  den  Plan  einer  Papierfabrik  ausgestellt,  in  welcher 
sämmtliche  Manipulationen  Örtlich  so  an  einander  gereiht  sind,  wie  sie  sich 
technisch  folgen.  Wir  würden  uns  eines  Urtheils  über  diesen  Plan  auch  dann 
enthalten,  wenn  er  länger  als  einige  Minuten  in  unseren  Händen  gewesen 
wäre  *). 

Zum  Schlüsse  sei  noch  einiger  chemischen  Verfahren  erwähnt,  deren 
specielle  Prüfung  dem  Berichterstatter  bis  jetzt  noch  nicht  möglich  war, 
über  die  er  deshalb  einfach  referirt,  ohne  sein  Urtheil  jetzt  schon  abzugeben. 

Merget  &  Gagnebin  hatten  elektrotypische  Platten  ausgestellt  und  auf 
die  Unvollkommenheit  der  bisherigen  Verfahrungsarten  hingewiesen.  Sie 
wollen  das  mehrmalige  Auftragen  von  Farbe  auf  die  Zinkplatte,  welches  die- 
selbe bei  der  Aetzung  vor  dem  Unterfressen  der  feinen  Züge  durch  die  Säure 
schützen  soll,  aber  den  Nachtheil  hat,  dass  es  die  Striche  breiter  und  gröber 
macht,  auf  ein  Minimum  redlichen.  Sie  tauchen  zu  diesem  Zwecke  die  Zink- 
platte  vor  der  Aetzung  während  einiger  Secunden  in  eiue  schwefelsaure  Kupfer- 
lösung,  wodurch  die  Platte  den  schwächsten  Säuren  zugänglich  werden  soll. 

Ein  merkwürdiges  Verfahren,  das  indess  sonderbarer  Weise  nicht  in 
Classe  59,  sondern  in  Classe  89  ausgestellt  war,  hat  ein  Franzose,  Namens 
Dulos,  erfunden.  Es  dient  zur  Hervorbrhigung  von  gravirten  oder  erhabenen 
Platten  für  den  Kupfer-  oder  Buchdruck  und  beruht  auf  dem  bekannten  chemi- 
schen, beziehungsweise  mechanischen  Verhalten  gewisser  Stoffe  gegen  ein- 
ander, wie  des  Quecksilbers  zum  Silber,  des  Wassers  zu  den  Fetten  u.  dgl.  Eine 
Zeichnung  mit  fetter  Tinte  oder  Farbe  auf  einer  versilberten  Kupferplatte  bleibt 
beim  leichten  Ueberziehen  der  Platte  mit  Eisen  im  galvanischen  Apparat  frei  von 
Eisen;  wird  die  Farbe  der  Zeichnung  mit  Benzin  beseitigt,  so  sind  die  weissen 
Stellen  der  Zeichnung  durch  den  Eisenniederschlag  repräsentirt,  die  Zeich- 
nung selbst  durch  das  Silber.  Giesst  man  nun  Quecksilber  auf  die  Platte, 
so  amalgamirt  sich  dieses  mit  dem  Silber  der  Zeichnung  und  bildet  auf  der- 
selben ein  Relief,  welches  man  durch  Gyps  abformt  und  von  dieser  Form 
vermittelst  Stereotypie  oder  galvanischen  Niederschlages  als  erhabene  Druck- 
form gewinnt.    Oder  die  Zeichnung  wird  auf  die  Kupferplatte  gemacht  und 


*)  Ueher  Papier  vergl.  man  den  Bericht  des  Herrn  II.  Meynier,  VIII,  S.  247  ff.         I).  Red. 
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letztere  nachträglich  versilbert,  wobei  sich  das  Silber  nur  an  den  von  der 
Farbe  freigebliebenen  Stellen  niederschlägt  und  ebenso  hinwieder  das  Queck- 
silber. Letzteres  Metall  hat  Dulos  indess  bereits  durch  ein  zweckmässi- 
geres  ersetzt:  das  Kupferamalgam ,  welches  mit  einer  versilberten  Kupfer- 
walze  auf  die  Platte  aufgetragen  wird.  —  Ein  noch  schnelleres  Verfahren  ist 
folgendes :  Eine  mit  der  Zeichnung  versehene  Kupferplatte  wird  versilbert 
und  die  Farbe  der  Zeichnung  hierauf  beseitigt,  so  dass  letztere  nur  durch  das 
nackte  Kupfer  dargestellt  ist.  Wenn  dann  die  Platte  in  ein  Bad  gebracht 
wird,  welches  ein  Quecksilbersalz,  z.  B.  schwefelsaures  Quecksilber,  enthält, 
so  verbindet  sich  die  Schwefelsäure  mit  dem  Kupfer  zu  schwefelsaurem  Kupfer, 
das  Quecksilber  aber  amalgamirt  sich  mit  dem  Silber  der  Platte.  Nach  einigen 
Minuten  entstehen  Vertiefungen,  deren  Seitenwände  durch  das  Quecksilber- 
amalgam geschützt  werden. 

E.  Bordes  jeüne  in  Paris  empfiehlt  ein  neues  Verfahren  für  den 
Druck  der  Postmarken.  Er  gravirt  die  Marke  in  Stahl  und  schlägt  diese 
in  Kupferplatten  ein,  welche  nachher  gerollt  und  auf  der  Buchdruck- 
maschine (cylindrisch)  gedruckt  werden.  Jeder  Cylinder  trägt  500  Marken. 
Der  Druck  geschieht  auf  endlosem  (!)  Papier  und  der  Erfinder  verspricht 
20000  Marken  in  der  Minute,  in  zehn  Stunden  12  Millionen.  Für  eine  Druck- 
arbeit, die  unter  finanzieller  Controle  stehen  soll,  scheint  das  Verfahren  in 
jeder  Beziehung  ungeeignet.  Auch  hat  Bordes  schon  im  Jahre  1849  eine 
bronzene  Medaille  auf  seine  Erfindung  erhalten;  ein  etwas  verdächtiges  Alters- 
zeugniss. 

2.  DEUTSCHLAND. 

Buchdruckmaschinen.  Ein  Deutscher  war's,  der  die  Buchdruckerkunst 
erfand,  und  wieder  ein  Deutscher  war's,  dem  die  Welt  die  Buchdruckmaschine, 
also  eine  Erfindung  verdankt,  so  wichtig  für  die  Typographie  wie  die  Dampf- 
maschine für  die  Industrie  im  Allgemeinen.  So  hat  Deutschland  die  Ehre,  die 
Geburtsstälte  zweier  Erfindungen  zu  sein,  welche  mehr  als  irgend  ein  anderes 
Ereigniss    den    heutigen   Bildungsstand    der  Menschheit   vorbereitet  haben. 
Deutschland   hat   sich   diesen   Ruhm   zu    erhalten   gewusst.    Alles,   was   die 
Mechanik  bis  jetzt  in  irgend  einem  Lande  an  Buchdruekmaschinen  eingeführt 
und  angewendet,    lässt  sich  fast  ausnahmslos  auf  die  Versuche   der  ersten 
Erfinder  zurückführen.  Darum  würde  der  deutsche  Theil  der  Pariser  Ausstel- 
lung das  Interesse  jedes  Gebildeten  herausgefordert  haben,  wenn  dieser  Theil 
auch  an  und  für  sich  weniger  vollkommen,  weniger  vollständig  gewesen  wäre. 
Ein  Zweig  der  Construction  von  Druckmaschinen,  nämlich  jene  der  eigent- 
lichen Zeituugsmaschinen,  war  jedoch  ausschliesslich  von  Frankreich  reprä- 
sentirt. 

Wir  lassen  hier,  wie  es  in  unserm  Berichte  über  Classe  G  geschehen,  die 
österreichische  Monarchie  allen   andern  Ländern  nachfolgen,  und  beginnen 
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mit  derjenigen  Ausstellung,  welche  der  österreichischen  zunächst  lag.  Es  war 
diejenige  des  Hauses  König  &  Bauer  in  Würzburg. 

Diese  Firma  ist  die  Erbin  der  zwei  berühmten  Namen ,  welche  mit  der 
Erfindung  der  Druckmaschine  auf  immer  verbunden  sind:  des  früher  genannten 
Friedrich  König  und  seines  Freundes  und  Gesellschafters  Andreas  Friedrich 
Baier.  Nicht  leicht  vererbt  sich  Name  und  Verdienst  so  vollständig  auf  die 
Nachkommen,  wie  dies  hier  der  Fall  ist.  Die  Firma  hatte  drei  Maschinen 
ausgestellt,  welche  vom  ersten  Tage  an  die  Aufmerksamkeit,  die  Sympathie 
aller  Sachkenner,  zum  Theil  sogar  der  Concurrenten,  auf  sich  zogen. 

Wir  haben  in  dem  vorigen  Abschnitte  der  Zweifarbenmaschine  von 
Dut.\rtre  in  Paris  Erwähnung  gethan.  König  &  Bauer  hatten  das  Problem, 
dessen  Lösung  nicht  vorwärts  rücken  zu  wollen  schien  (wir  haben  oben 
gezeigt,  dass  in  15  Jahren  nur  drei  DuTARTRE'sche  Zweifarbenmaschinen 
abgesetzt  worden  waren),  zu  dem  ihrigen  gemacht  und  haben  die  einzige 
Lösung  desselben,  wie  Dutartre,  in  der  Anbringung  zweier  Formen  hinter 
einander,  auf  deren  jeder  der  Druckcylinder  sich  einmal  umdreht,  gefunden. 
Darin  stimmen  beide  Rivalen  mit  einander  überein.  Doch  alles  andere  war 
verschieden  angeordnet. 

Der  bewegende  Mechanismus,  die  Kreisbewegung,  oder  wenigstens 
deren  Anwendung  auf  Buchdruckmaschinen  ist  eine  Erfindung  von  König  & 
Bauer.  Keine  andere  Construction  ist  so  frei  von  Fehlern  wie  diese,  keine 
andere  verleiht  der  Maschine  einen  so  ruhigen  Gang.  Darüber  sind  auch 
französische  Fachmänner,  denen  heutzutage  politische  Antipathien  sonst 
leicht  das  Auge  trüben,  mit  uns  einig.  Darum  haben  die  genannten  Aus- 
steller sie  auch  bei  der  Zweifarbenmaschine  angewendet.  Was  Dutartre's 
Maschine  vielleicht  am  Avenigsten  zur  Geltung  kommen  lässt,  ist  die  durch 
die  zwei  Fundamente  bedingte  Länge  des  Weges.  König  &  Bauer  haben  ein 
vortreffliches  Abhilfsmittel  gefunden.  Sie  haben,  wie  die  Zeichnung  (Fig.  1, 
Seite  283)  zeigt,  die  zwei  Fundamente  auf  Laufräder  gestellt,  welche  in 
einer  Eisenbahn  gehen,  mit  den  ersteren  und  den  an  ihrer  untern  Fläche 
angebrachten  Zahnstangen  durch  gezahnte  Zwischenräder  (neben  den  Lauf- 
rollen) verbunden  sind  und  ihre  Bewegung  durch  die  an  der  Peripherie  des 
Kreiselrades  befestigte  Zugstange  erhalten.  Dadurch  ist  der  Weg  gekürzt 
und  damit  die  ganze  Maschine  compendiöser  gemacht. 

Wir  finden  die  Tischfärbung  wie  sie  an  den  französischen  Maschinen 
angebracht  ist,  ausgezeichnet,  und  die  deutschen  Constructeurs  wenden  sie 
auch  vielfach  an.  König  &  Bauer  bauen  aber  daneben  immer  noch  cylin- 
drisches  Farbwerk,  das  so  vortrefflich  eingerichtet  ist,  dass  es  nichts  zu  wünschen 
übrig  lässt.  Wir  drucken  auf  Maschinen  mit  cylindrischer  Färbung  nicht 
allein  den  sorgfältigsten  schwarzen  Druck,  sondern  auch  heikle  Töne  auf 
grosse  Vollplatten,  an  denen  auch  nicht  eine  mikroskopische  Spur  von  Mangel 
oder  Ungleichheit  der  Verreibung  sichtbar  ist. 
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Die  König  &  BAUEa'sche  Zweifarbenmaschine  hat  selbstverständlich  zwei 
Farbwerke,  beide  ebenfalls  mit  cylindrischer  Farbverreibung.  Aus  einem  in  zwei 
Hälften  getbeilten  Farbkasten,  der  sich  durch  vier  sehr  genaue  Stellschrauben 
reguliren  lässt,  entnimmt  der  eiserne  Ductor  bei  seiner  Drehung  die  Farbe; 
eine  Hebwalze  bringt  sie  auf  den  messingenen  Cylinder,  welcher  durch  eine 
Schnecke  longitudinale  Bewegung  neben  der  rotirenden  erhält.  Oberhalb  des 
messingenen  Cylinders  laufen  zwei  eiserne  Reibwalzen,  unterhalb  zwei  Auf- 
tragwalzen. Aber  für  die  allerfeinsten  Arbeiten  sind  an  beiden  Enden  der 
Maschine  horizontal  rotirende,  runde  eiserne  Farbtische  angebracht,  auf 
deren  jedem  noch  zwei  Reibwalzen  liegen.  Das  ist  fast  luxuriöse  Verreibung, 
aber  sie  bietet  den  Vortheil,  dass  man  für  Arbeiten,  welche  den  Luxus  nicht 
vertragen,  mit  Leichtigkeit  alles  nicht  Nothwendige  beseitigen  kann. 

Man  hat,  um  das  auf  die  Form  zu  bringende  Quantum  Farbe  ganz  in 
seiner  Gewalt  zu  haben  (es  ist  auch  dem  Laien  einleuchtend,  dass  nicht  alle 
Druckformen  gleich  viel  Farbe  erheischen),  alle  möglichen  Mechanismen 
erfunden.  Die  grössere  oder  geringere  Entfernung  des  Ductors  vom  Farb- 
kasten oder  Farbmesser  genügt  nicht  als  Regulator.  Man  ist  deshalb  auf  die 
Idee  gekommen,  mittelst  eines  an  sich  ingeniösen  Mechanismus  die  Hebwalze 
nur  bei  jedem  zweiten,  dritten,  vierten  Bogen  Farbe  nehmen  zu  lassen.  Es 
ist  jedoch  klar,  dass  auf  diese  Weise  der  letzte  Bogen  nicht  so  viel  Farbe 
erhält  als  der  erste.  König  &  Bauer  haben  dafür  das  beste  Mittel  gewählt. 
Der  Heber  nimmt  bei  jedem  Bogen  Farbe ,  aber  die  Drehung  des  Ductors 
lässt  sich  auf  ein  Miuimum  reduciren,  so  dass  er  eben  nur  ein  Minimum  von 
Farbe  dem  Heber  zuführen  kann.  Von  einem  Excenter  an  der  Hauptwelle  aus 
geht  eine  Stange  gegen  das  Farbwerk  hinauf,  deren  oberes  Ende  in  dem 
Schlitze  des  längern  Armes  eines  kleinen  Hebels  liegt.  Die  Stange  überträgt 
die  wirkende  Kraft  auf  den  Hebel  und  hebt  nach  Belieben  den  kürzern 
Arm  des  Hebels  mehr  oder  weniger,  je  nachdem  sie  in  dem  Schlitze 
näher  oder  ferner  dem  Hebelstützpunkte  festgeschraubt  wird.  An  dem  Ende 
des  kürzern  Hebels  ist  ein  Einfallhaken  angebracht,  welcher  in  die  dreieckigen 
Zähne  eines  auf  der  Axe  des  Ductors  angebrachten  Zahnrades  in  grösseren 
oder  kleineren  Distanzen  eingreift,  je  nachdem  der  Hebelarm  sich  mehr  oder 
weniger  hebt.  Diese  Färbung  ist  musterhaft. 

Aber  auch  alles  das,  was  an  französischen  Maschinell  gelobt  wurde, 
findet  sich  eben  schon  lang  an  den  Maschinen  dieses  Hauses.  Die  Stellung 
der  Walzen,  ihre  Regulirung  während  des  Druckes  sind  so  gut  angeordnet, 
dass  sie  nichts  zu  wünschen  übrig  lassen. 

Wir  wollen  noch  beifügen,  dass  die  Greifer  am  Druckcylinder  erst 
nach  zweimaliger  Drehung  desselben  den  gedruckten  Bogen  auslassen ,  der 
im  gleichen  Augenblick  von  den  Greifern  eines  hölzernen  Cylinders  erfasst 
und  über  Bänder  dem  Ausleger  zugeführt  wird. 
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Die  Verwendbarkeit  dieser  Maschinen  ist  eine  mannigfaltige ;  aber  ihr 
Ilauptwerth  bestellt  darin,  dass,  wenn  einmal  zwei  in  einander  zu  druckende 
Formen  auf  einander  gepasst  sind,  ein  Bogen  der  Auflage  genau  so  passt  wie 
der  andere,  weil  die  Maschine  den  Unvollkommenheiten  unserer  Einleger 
nicht  unterworfen  ist.  Das  ist  namentlich  bei  Wertpapieren  eine  Sache  von 
grösster  Wichtigkeit. 

Natürlich  kommt  die  Zurichtung  für  beide  Formen  auf  denselben  Cylinder 
zu  liegen,  und  es  ist  daher  nicht  möglich,  zwei  Formen  gleichzeitig  zu 
drucken,  deren  Zurichtungen  auf  dem  Cylinder  in  einander  übergreifen 
würden.  Tabellen  jeder  Art  passen  hiezu  immer,  Einfassungen  und  Text, 
Holzschnitte  neben  schwerer  Schrift,  kurz  alles  das,  was  nicht  unter  obige 
Ausnahme  fällt,  ist  geeignete  Arbeit  für  diese  Maschine.  Sie  macht  700  bis 
800  Doppelabdrücke  per  Stunde  und  kostet  im  Format  von  20«/3  —  31 
engl.  Zoll  2800  Thaler. 

Die  Fabrik  hat  uns  als  Druckprobe  ein  Blatt  eingesendet,  welches  wir 
hier  beigefügt  haben.  Dasselbe  ist  in  sechs  Farben,  also  dreimal  gedruckt, 
und  zwar  zuerst  die  rothen  Linien  und  der  gelbe  Ton,  dann  der  grüne  Ton 
und  die  lila  Einfassung,  endlich  die  rothe  und  die  grüne  Schrift. 

Endlich  erwähnen  wir  noch,  dass,  im  Widerspruch  mit  der  Jury,  welche 
dem  Constructeur  Dutartre  die  erste,  dem  Hause  König  &  Bauer  die  zweite 
goldene  Medaille  zuerkannte,  die  Bonque  de  France  zwei  solche  Maschinen 
aus  letzterer  Fabrik,  von  Dutartre  jedoch  keine  bezogen  hat. 

Neben  der  eben  beschriebenen  Maschine  stand  eine  einfache  Kreisbewe- 
gungsmaschine, mit  all  der  Vollendung  gearbeitet,  welche  das  Haus  König 
&  Bauer  anzuwenden  gewöhnt  ist,  und  mit  einer  Eleganz  ausgestattet,  wie 
man  sie  früher  nicht  an  Maschinen  gesehen.  Sie  fand  in  der  ersten  Woche 
einen  Käufer  aus  Glasgow. 

Das  dritte  Objeet  war  eine  kleine  Accidenzmaschine  derselben  Firma, 
einen  Satz  von  IG  auf  21  engl.  Zoll  druckend  und  mit  Tischfärbung 
gebaut.  Die  Maschine  hat  den  einfachsten  Mechanismus,  der  nur  überhaupt 
möglich  ist,  dabei  ein  so  elegantes  Aussehen,  das  sie  keinem  Salon  Unehre 
machen  würde. 

An  der  Antriebwelle  sitzt  ein  kleines  Stirnrad,  dessen  Zähne  in  die 
eines  dreimal  so  grossen,  unterhalb  befindlichen,  sich  vertical  drehenden  Stirn 
rades  eingreifen.  An  der  Peripherie  des  letztern  ist  die  Zugstange  angebracht, 
welche  mit  einer  zweiten  Stange,  die  sich  an  einer  kurzen  Welle  am  Fßsse 
der  Maschine  dreht,  etwas  oberhalb  äer  Längenmitte  derselben  verbunden 
ist.  Das  obere  Ende  der  zweiten  Stange  ist  wieder  mit  einer  kürzeren  Stange 
durch  einen  Bolzen  verbunden,  die  letztere  am  Karren  befestigt.  Der  Karren 
liegt  auf  kleinen  Rollen,  welche  in  einer  Eisenbahn  laufen.  —  Die  Färbung 
haben  wir  bereits  beschrieben.  Die  Bewegung  des  Ductors  ist  bei  allen  neueren 
Maschinen  dieser  Firma  dieselbe  wie  bei  der  Zweifarbenmaschine,  nur  hat 
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hier  das  kleine  Format  erlaubt,  die  auf  den  Hebel  wirkende  Stange  mit  dem 
anderen  Ende  auf  die  Antriebwelle  an  einem  excentrischen  Zapfen  aufzu- 
setzen, ein  Mechanismus,  eben  so  niedlich  als  wichtig. 

Die  Maschine  hat  drei  Auftragwalzen,  zwei  Reibwalzen,  deren  eine  schief 
gelegt  ist,  so  dass  sie  doppelte  Bewegung  hat.  Das  kleine  Werkzeug  lässt 
nichts  zu  wünschen  übrig. 

Die  DiNGLEu'schen  Handpressen  sind  durch  die  ganze  Welt  bekannt. 
Der  Aussteller  dieses  Namens  (aus  Zweibrücken)  hat  im  Vertrauen  auf  seinen 
Ruf  nur  eine  kleine  Presse  ausgestellt,  die  so  schön  gearbeitet  war,  dass  man 
fast  bedauerte,  dass  die  Zeit  der  Handpressen  schon  bald  vorbei  ist.  Neues 
bot  der  Gegenstand  nicht. 

Der  rührigste  deutsche  Concurrent  der  Fabrik  König  &  Bauer  ist  die 
Maschinenfakrik  Augsburg  in  Augsburg.  Sie  hatte  eine  einfache  Maschine 
ausgestellt.  Die  Fabrik  baut  nur  Maschinen  mit  Eisenbahnbewegung,  aber  sie 
gibt  dem  Gang  vollkommene  Sicherheit  durch  die  Construction  der  Eisenbahn- 
räder und  durch  die  neben  denselben  befindlichen  Zahnräder  nebst  doppelten 
Zahnstangen  am  Grundgestelle  und  Karren.  Die  Maschinen  aus  dieser  Fabrik 
weisen  zahlreiche  Verbesserungen  auf.  Die  Rahmen  und  sämmtliche  Schrauben- 
muttern sind  gehärtet,  auf  allen  grösseren  Schmierlöchern  befinden  sich 
Schrauben  mit  Gewind  als  Deckel,  so  dass  sich  die  Schmierlöcher  niemals 
verstopfen  können.  Viele  Bestandteile ,  welche  von  anderen  Fabriken  in 
Messing  geliefert  werden  und  deshalb  der  Abnützung  zu  sehr  ausgesetzt  sind, 
werden  hier  aus  Gußeisen  gemacht.  An  ihren  Tischfärbungsmaschinen  gibt 
die  Fabrik  über  den  Auftragwalzen  zwei  eiserne  Reibwalzen.  Der  Aussatz  ist 
prachtvoll.  Der  Ruf  der  Fabrik  ist  auch  Verdientermassen  im  Steigen  begriffen. 

Wir  geben  auf  der  folgenden  Seite  in  Fig.  2  eine  Ansicht  der  ausge- 
stellten Augsburger  Maschine.  Des  Raumes  wegen  haben  wir  rechts  den  Aus- 
legtisch in  der  Zeichnung  weggenommen;  der  mechanische  Ausleger  ist  ein- 
wärts auf  den  Bändern  sichtbar. 

Klein,  Forst  &  Bohn  in  Jnhannisberg  am  Rhein  hatten  eine  Maschine 
mit  Apparat  zum  gleichzeitigen  Liniendruck  ausgestellt,  ganz  nach  der  Con- 
struction wie  Blot  &  Tournier  in  Paris  (s.  oben  S.  269).  Wir  können  jedoch 
beifügen,  dass  Herr  Forst  auf  seiner  Maschine  eine  grosse  Tabelle  sehr 
sauber  gedruckt  hat.  Wir  hätten  gewünscht,  noch  eine  andere  Maschine 
dieser  gut  renommirten  Fabrik  zu  sehen.  Sie  hat  merkwürdiger  Weise  ihren 
grössten  Absatz  nach  der  Schweiz. 

Der  letzte  deutsche  Aussteller  dieser  Branche  war  Bialon  (Hummel)  in 
Berlin,  mit  einer  Tischfärbungsmaschine  und  sogenanntem  vervollkommneten 
Farbwerk.  Ueber  den  vier  Auftragwalzen  befanden  sich  noch  drei  Reibwalzen, 
des  Guten  fast  allzu  viel.  Die  Maschine  stand  massig  während  der  Zeit  als 
wir  in  Paris  waren,  und  es  ist  uns  aus  diesem  Grunde  nicht  möglich,  ein 
Urtheil  darüber  abzugeben. 
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Eine  merkwürdige,  durcli  Vollständigkeit  ausgezeichnete  Ausstellung, 
die  jedoch  nicht  mehr  ganz  in  das  eigentlich  typographische  Gebiet  einschlägt, 
hatten  die  Gebrüder  Heim  aus  Offenbach:  hydraulische  Pressen  mit  zwei 
Pistons,  Buchdruckhandpressen,  lithographische  Pressen  neuesten  Systems, 
Papiergaufrirmaschinen  mit  zwei  Hebeln,  Maschinen  zum  Stahlschneiden, 
Vergoldpressen,  Pressen  zum  Abrunden  der  Buchrücken,  Papierschneid- 
maschinen  mit  moüvement  continu,  Satinirmaschinen,  Kupferdruckpressen  mit 


Fig.  3.  II  cim'sehe  Buchdruckprägpresse. 


inwendiger  Verzahnung,  sämmtlich  mit  den  neuesten  Verbesserungen  versehen 
und  auf  das  solideste  gearbeitet.  Es  war  eine  Ausstellung  wie  die  von  Poirier, 
Lecoo,  Boildieu,  Beweis  einer  industriellen  Rührigkeit,  wie  sie  selten  vor- 
kommt,   mit   Solidität    gepaart.     Das    Preisverzeichniss    dieser    Fabrik    mit 
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Abbildungen  sämmtlicber  dort  gebauter  Maschinen  ist  ein  wahres  Lehrbuch 
für  den  Industriellen  dieser  Branchen. 

Wir  geben  unseren  Lesern  aus  der  grossen  Zahl  HEun'scher  Maschinen 
hier  nur  zwei  Zeichnungen  (Fi;/.  3  u.  4j.  Die  erste  zeigt  eine  starke 
Buchdruckprägpresse  für  ganz  schwere  Prägungen,  mit  massiven 
schmiedeisernen  Säulen  und  prismatischer  Stellung  des  Tiegels,  welche  durch 
Schraubkeile  und  messingene  Gleitbacken  aufs  genaueste  regulirt  werden 
kann.  Der  Tiegel  wird  durch  ein  Gegengewicht  gehoben.  Die  zweite  Abbil- 
dung  stellt    die  für  Buchbindereien  bestimmte  HjBin'sche  Patent-Hebel- 

p  r  e  s  s  e  z  u  m  P  r  ä  g  e  n  und 
Vergolden  auf  zwei  Zu ge 
und  mit  zwei  Hebeln  dar.  Mit 
dem  ersten  Hebel  und  dem 
ersten  Zuge  werden  die  aus- 
einander stehenden  Druck- 
platten zusammengeführt,  so 
dass  der  Zug  des  zweiten 
Hebels  ganz  zur  Ausübung 
der  Druckkraft  selbst  ange- 
wendet wird. 

Wir  haben  der  Schrilt- 
giesserei  F. Punsch  in  Frank 
fürt  a.  M.  bereits  in  (lasse  6 
erwähnt,-  wir  sind  aber  auch 
den  anderen  Ausstellern  die- 
ser   Branche    Gerechtigkeit 
schuldig.  Es  waren  noch  die 
Firmen    Gronau    und    Tro- 
witsch  &  Sohn,  beide  in  Ber- 
lin, dann  Brockhaus  in  Leip- 
zig vertreten.  Gronau  ist  der 
Nachfolger    der    berühmten 
Firma  Gustav  Hanel  in  Ber- 
lin   und    Magdeburg.     Die 
Schriftproben  dieses  Hauses 
Fi.j.  i.  uoim'ochc  Patent-Hebeipresse  für  Buchbinder.         gehören  mit  zu  dem  Schön- 
sten, was  die  deutsche  Typographie  aufzuweisen  hat.  Die  Giesserei  Trowitsch 
entwickelt  eine    grosse  Thätigkeit  und  ist  eine  der   ersten  in  Deutschland. 
Brockhaus  hat  eine  der  grössten  Privatsammlungen  orientalischer  Schriften. 


Papier-Fabrikation.    Unsere  Zeit  consumirt  in  zwei  Jahren  zuverlässig 
so    viel  Papier  als  das  ganze  vorige  Jahrhundert,    und  je   länger  je  mehr 
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fehlt  der  Rohstoff:  die  Hadern.  Hat  man  schon  im  vorigen  Jahrhundert  sich 
bemüht,  diesem  Rohstoff  einen  andern  zu  subsStuiren,  der  leichter  herbei- 
zuschaffen ist,  den  man  vielleicht  nach  Belieben  selbst  erzeugen,  d.  h. 
anpflanzen  kann,  so  haben  diese  Bestrebungen  in  den  letzten  zwei  Jahr- 
zehnten noch  mehr  Impuls  bekommen.  Die  mancherlei  Versuche,  Stroh, 
Holz  etc.  als  Surrogat  zu  verwenden,  sind  indessen  gerade  für  die  Papier- 
sorten, welche  am  massenhaftesten  erzeugt  Averden  müssen,  Druckpapiere 
zu  Büchern  und  Zeitungen,  sozusagen  resultatlos  geblieben,  d.  h.  es  ist  nicht 
gelungen,  einen  Theil  dieser  Stoffe  der  guten  Papiermasse  so  beizumischen, 
dass  nicht  das  Aussehen  des  Papieres  darunter  gelitten  hätte.  Anders  war 
es  mit  der  Thonerde,  welche  seit  einer  Reihe  von  Jahren  dazu  dient,  dem 
Papier  Körper  und  sogar  gutes  Aussehen  zu  verleihen.  Aber  die  Beimischung 
der  Thonerde  kann  nicht  über  20  Procent  gehen  und  genügt  daher  dem 
täglich  sich  steigernden  Papierbedarf  bei  weitem  nicht. 

Erst  der  Versuch  des  Papierfabrikanten  Heinrich  Voelter  in  Heidenheim 
(Württemberg),  statt  des  früher  verwendeten  Holzmehles  einen  Holzfaserstoff 
zu  erzeugen,  war  eben  so  glücklich  als  zeitgemäss,  und  es  wäre  die  Erzeu- 
gung des  heutigen  Bedarfes  an  Papier*)  geradezu  eine  Unmöglichkeit  ohne 
die  mächtige  Aushülfe,  welche  150  nach  Voelter's  System  gebaute  Maschinen 
gewähren,  deren  jede  täglich  circa  zehn  Centner  Ganzzeug,  welche  also 
zusammen  jährlich  500.000  Centner  Holzfaserzeug  liefern.  Keines  der 
früher  verwendeten  Surrogate  zeigte  dieselbe  Verfilzungsfähigkeit,  keines  (das 
Kaolin  abgerechnet)  beeinträchtigte  weniger  das  gute  Aussehen  des  Papiers, 
keines  lässt  sich  so  billig  zu  Ganzzeug  verarbeiten  wie  der  Holzfaserstoff.  Das 
Verdienst  Voelter's  kann  daher  nicht  genug  geschätzt  werden  **). 

Da  der  Holzfaserstoff  durch  Zerreissung  des  Holzes  unter  Zufluss  von 
Wasser  bereitet  wird,  so  muss  er  nachher  durch  Pressen  bis  auf  50  oder 
öO  Procent  Gewicht  entwässert  werden  und  er  wird  meist  mit  Zusatz  von 
50  Procent  versendet.  Den  besten  Zeug  bekommt  man  aus  Fichten-  und 
Tannenholz;  Espen-  und  Lindenholz  geben  den  weissesten  Zeug.  Kiefer-, 
Birken-,  Buchen-  und  Pappelholz  wird  ebenfalls  verwendet.  Zu  einem  Centner 
trockenen  Holzzeuges  sind  circa  2  Centner  oder  5  bis  6  Kubikfuss  trockenen 
Holzes  erforderlich. 

Wir  haben  uns  bei  diesen  Erklärungen  länger  aufgehalten,  weil  die 
Erzeugung  des  Holzfaserstoffes  eine  rapid  wachsende  Industrie  von  eminenter 
Wichtigkeit  ist.  Wie  lange  Zeit  es  auch  bedurft  hat,  der  Erfindung  Bahn  zu 
brechen,  seit  ein  paar  Jahren  ist  sie  in  einem  grossartigen  Aufschwünge 
begriffen,   und  während  Voelter  in  den  ersten  zwölf  Jahren,   von  1852  bis 

*)  Dr.  Rudel  in  Dresden,  eine  erste  Autorität  in  Sachen  der  Papierfabrikation,  schätzt  die 
jährliche  Erzeugung-  auf  circa  sieben  Millionen  Centner  für  die  ganze  Erde;  wir  sprechen  aber  hier 
nur  von  unserem  Continent. 

**)  Man  sehe  das  übereinstimmende  Ui  theil  in  dem  Berichte  des  Herrn  H.  Mevnier,  VIII, 
S.  248  ff.  und  S.  256.  "      D,  Re(|. 
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1864,  nur  48  Maschinen  abgesetzt  hat,  ist  es  ihm  in  den  Jahren  1865  bis 
1867  gelungen,  deren  52  anzubringen.  Von  der  Gesamnitzahl  befinden  sich 
18  in  Oesterreich,  17  in  Preussen,  14  in  Sachsen,  10  in  Belgien,  8  in 
Frankreich  und  5  in  der  Schweiz.  Ja  man  versichert  uns,  dass  die  Maschinen- 
fabrik  in  Leesdorf  (Baden  bei  Wien),  welche  von  Voelter  mit  dem  Bau  seiner 
Maschinen  für  Oesterreich  beauftragt  ist,  im  Laufe  dieses  Jahres  gegen  20 
solcher  Maschinen  theils  ausgeführt,  theils  zur  Ausführung  vorgemerkt  habe. 

Eine  solche  Maschine  hatte  die  Maschinenfabrik  von  Gebrüder  Decker 
&  Comp,  in  Cannstadt,  in  Gemeinschaft  mit  Heinrich  Voelter  ausgestellt;  die- 
selbe zog  natürlich  das  allseitige  Interesse  auf  sich. 

Die  Maschine  besteht  aus  einem  Zerfaserungsapparat  (Dcfbreur),  dessen 
llanptbestandtheil  ein  mit  der  Geschwindigkeit  von  150  Touren  in  der 
Minute  rotirender  Stein  ist,  welchem  ein  selbstthätiger  Mechanismus  mittelst 
Schraubcnspindeln  das  vorher  von  der  Riude  befreite  Holz  zuführt;  von 
hier  aus  gelangt  die  noch  sehr  dünnflüssige  Masse  auf  den  Vorsortirapparat,  in 
welchem  theils  die  groben  Splitter  und  Fasern  ausgeschieden  werden,  theils  die 
brauchbare  Fasernmasse  je  nach  ihrer  Beschaffenheit  an  den  Raffineui  oder 
an  den  am  Ende  der  Maschine  gelegenen  Sortirapparat  abgegeben  wird. 
Der  Raffineur  hat  das  Aussehen  eines  Mahlganges  und  dient  dazu,  die  Fasern 
zu  verfeinern,  reiner  und  geschmeidiger  zu  machen.  Der  aus  zwei  Sieb- 
cylindern  bestehende  Sortirapparat  sortirt  die  Fasernmasse  nach  Feinheits- 
graden  und  liefert  sie  als  fertigen,  breiartigen  Papierstoff  in  den  Hollän- 
der ab. 

An  die  Ausstellung  dieser  Maschine  reihte  sich  die  von  Holzfaserstoff, 
der  eben  durch  solche  Maschinen  erzeugt  ist,  durch:  F.  Thiele  in  Osterode 
und  durch  G.  v.  Loebbeke  bei  Glatz.  H.  G.  Waldheim,  in  Wernigerode,  hatte 
Filze  ausgestellt,  Bracher  &  Sohn  in  Villingen,  Gewebe  von  Messingdraht; 
Wandel  &  Steinmayr  in  Reutlingen  einen  Knotenfänger  und  Drahtgewebe. 

Was  die  Tapetenfabrikation  betrifft,  müssen  wir  uns  auf  den  Hinweis 
beschränken,  dass  an  einer  anderen  Stelle  dieses  Werkes  ohnedies  ausführlich 
darüber  geschrieben  wurde*). 

3.  GROSSBRITANNIEN. 

Der  britischen  Aussteller  dieser  (Masse  waren  wenige  und  sie  waren  die 
letzten,  welche  ihre  Gegenstände  in  Ordnung  brachten.  Doch  waren  es 
Objecte  von  Wichtigkeit,  welche  zur  Schau  kamen.  Sie  gehörten  sämmtlich, 
mit  Ausnahme  eines  einzigen,  zur  Papierfabrikation. 

Dellagana,  der  Papierstercotypeur  der  Times,  hatte  eine  gewöhnliche 
englische  Accidenz-Maschine  (joö  printing  machine)  geliefert,  welche  wir  nie- 


")  Vgl.  den  BericW  des  Herrn  Prof.  Dr.  W.  F.  Bxner  ober  die  in  der Tapetenfabrikution  ange- 
wendeten Maschinen  VIII.  S.  IMS  II".  u.  S.  oiü  IV.  *>ie  Red. 
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mals  im  Gang  sahen.  B.  Donkin  &  Comp,  hatten  einen  Knotenfänger  mit 
neuem  Schüttelsystem  und  eine  Hadernsehneidmaschine  von  kolossaler  Wirk- 
samkeit ausgestellt.  Diese  Firma  ist  die  Schöpferin  der  gegenwärtigen  Papier- 
maschinen. Von  Robinson  &  Comp,  war  ein  riesiger  Kalander  ausgestellt 
dessen  Preis  uns  mit  300  Pf.  Sterl.  angegeben  wurde.  Endlich  fanden  wir  bei 
Stones  sehr  schönes  Metalltuch  in  den  feinsten  Graden  und  cylindrische 
Wasserzeichenformen. 

Aus  Canada  waren  einige  Gegenstände  ausgestellt,  welche  mehr  durch 
Originalität  als  durch  Zweckmässigkeit  hervorragten. 

Ein  unbeschreiblich  primitives  Werkzeug  fanden  wir  unter  dem  Namen 
job  printing  jjreas  bei  Eusebe  Anctil,  ferner  zwei  sogenannte  Pressen,  bloss 
für  den  Druck  von  Adressschleifen  berechnet,  bei  St.  Julien  in  Quebek  und  bei 
J.  A.  Campbell  in  Whitby.  Ein  Schiff  geht  mit  dem  Satz  der  Adressen  durch 
Kurbelbewegung  unter  eine  Art  Reiber  und  druckt  sich  daselbst  ab.  Für  uns 
Europäer  ist  dabei  nichts  zu  lernen,  da  für  unsere  Publicitätsverhältnisse 
solche  Apparate  nicht  ausreichen  würden. 

N.  F.  Boissonault  in  Quebek  hatte  einen  Formenschliessapparat  ausge- 
stellt, an  welchem  eine  Schraube  mit  Nuss  die  hölzernen  Keile  nach  Belieben 
zieht  oder  schiebt.  Neben  dem  Marin ONi'schen  Schliessapparat  ist  kein  Platz 
mehr  für  diesen  Versuch,  der  nicht  halb  so  zweckmässig  ist,  wie  der  eben 
genannte. 

Von  James  Ruthven  in  Montreal  waren  Rastrirfedern  ausgestellt.  Ver- 
suche mit  denselben  zu  machen  war  unmöglich. 

4.  BELGIEN. 

Aus  diesem  Industrielande  par  exceltence  waren  einige  wichtige  Gegen- 
stände zur  Ausstellung  gebracht  worden. 

Delcambbe,  Cruys  &  Comp,  hatten  wieder  ihre  alte  Setz-  und  Ableg- 
maschine gebracht  und  es  wurde  darauf  gearbeitet,  aber  von  Leuten,  welche 
die  Maschine  eher  in  Misscredit  zu  bringen  geeignet  waren.  Eine  grosse 
Zukunft  scheint  der  Setzmaschine  in  dieser  Form  nicht  bestimmt  zu  sein.  Ja, 
wenn  sie  lesen  könnte,  so  würde  ihr  Nutzen  über  jeden  Zweifel  erhaben  sein. 
Täglich  verschlimmern  sich  die  Manuscripte  unserer  Autoren,  und  die  Bücher 
werden  jetzt  eben  so  schnell  geschrieben,  als  mittelst  unserer  riesig  productiven 
Maschinen  gedruckt.  Mit  dieser  Verschlimmerung  müsste  die  Fertigkeit 
unserer  Setzer  im  Lesen  schlechter  Manuscripte  gleichzeitig  im  Wachsen 
begriffen  sein ;  denn  die  Setzmaschine  kann  nur  setzen,  was  ihr  Leiter  lesen 
kann.  Die  Ablegmaschine  hat  keinen  andern  Zweck  als  den,  der  Setzmaschine 
die   Lettern   in   der  Anordnung  zuzuführen,  wie  letztere  sie  eben   braucht. 

Von  Henry  Jullien,  in  Brüssel  haben  wir  eine  kleine  Druckmaschine 
mit  Tischfärbung  gesehen,  an  welcher  uns  nur  das  Circularmesser  aufge- 
fallen ist,  welches  den  gedruckten  Bogen  beim  Ausgang  aus  der  Maschine 
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im  Mittelsteg  schneiden  soll.  J.  F.  Nourky  in  Brüssel  hat  eine  Durchlöchc- 

rungsraaschine  (für  Briefmarken  u.  dgl.)  geliefert,  deren  System,  weiter  aus- 
geführt, gegenüber  den  jetzt  bekannten  Maschinen  dieser  Art  als  ein  Fort- 
schritt bezeichnet  werden  könnte.  Die  Drehung  einer  kleinen  Kurbel  führt 
den  zu  durchlöchernden  Dogen  um  genau  bestimmte  Distanzen  weiter  und 
unter  den  einreihigen  Perforationsapparat. 

Bedeutenderes  Interesse  erregte  die  von  Dautrebande  &  Thiry  in 
Huy  ausgestellte  grosse  Papiermaschine  von  schönster  Arbeit.  Als  neu  im 
Mechanismus  derselben  fielen  uns  nur  die  durchwegs  conischen  Riemen- 
scheiben und  ein  doppelter  Knotenfänger  auf,  dessen  eine  Hälfte  von  oben 
nach  unten,  die  andere  umgekehrt  wirkt.  Die  Maschine  ist  auf  Papier  von 
70  Wiener  Zoll  gebaut  und  nebst  Aufstellung  zu  55.000  Francs  ange- 
schlagen. 

Hanse  in  Lüttich  hatte  eine  kleine  lithographische  Presse  zur  Ausstel- 
lung geschickt.  Preis  150  Francs. 

5.  ITALIEN. 

Aus  diesem  Lande  interessirte  uns  ein  theoretischer  Versuch ,  eine  neue 
Kasteneintheilung  zu  treffen,  der  für  Italien  gewiss  alle  Aufmerksamkeit 
verdient.  Leider  ist  es  den  polyglotten  deutschen  Druckereien  nicht  möglich, 
eine  irgendwie  rationelle  Eintheilung  zu  adoptiren.  Wir  setzen  heute  deutsch, 
dann  lateinisch,  italienisch,  französisch,  englisch,  ungarisch,  böhmisch: 
Sprachen,  deren  Verhältnisse  in  Bezug  auf  die  Frequenz  der  einzelnen 
Buchstaben  so  verschieden  sind,  dass  alle  Speculation  in  dieser  Richtung 
umsonst  ist.  Gleichwohl  finden  wir  den  Versuch  des  Herrn  Giuseppe  Rossi, 
in  Padua,  den  Giesszettel  und  den  Bau  des  Kastens  in  gegenseitige  Harmonie 
zu  bringen,  erwähnenswerth.  Er  hat  einen  getreuen  Grundriss  seines  Kastens 
nebst  einer  erklärenden  Broschüre  und  einem  Giesszettel  der  Jury  vorgelegt. 
Schriftstempel  fanden  wir  von  Antonio  Farina  in  Turin  und  von  Luigi 
ParasCAN'Delo,  Zögling  des  Taubstummeninstituts  in  Mailand.  Die  Humanität 
schien  uns  eben  so  viel  für  die  Stempel  gethan  zu  haben,  als  der  Taub- 
stumme. 

Damit  ist  die  italienische  Ausstellung  dieser  Classc  erschöpft.  Die 
übrigen  Firmen,    welche  in  dem  Katalog  standen,  hatten  nicht  ausgestellt. 

6.  VEREINIGTE  STAATEN  VON  NORDAMERIKA. 

In  merkwürdiger  Uebcreinstimmung  mit  Flamm  (vergleiche  Seite  27 Uj 
befand  sich  der  Amerikaner  John  E.  Sweet  rücksichtlich  seines  „Matrix-Com- 
positor".  Aber  so  wenig  Zukunft  die  Erfindung  Flamm's  haben  Avird,  eben  so 
wenig  wird  derjenigen  Sueet's  zuzusprechen  sein.  Das  damit  erreichte  Ziel 
wäre  vor  vierhundert  Jahren  anstaunenswerth  gewesen,  heute  ist  es  schade 
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um  die  Zeit,  die  man  auf  solche  Erfindungen  verwendet.  Sweet  weicht  in 
seinem  Mechanismus  nur  darin  ab,  dass  er  statt  der  Buchstabenscheiben  eine 
Claviatur  angewendet  hat,  durch  deren  Berührung  die  entsprechenden 
stählernen  Buchstaben  oder  Stempel  sich  in  die  Papiermasse  eindrücken.  Die 
Ueberschrift :  „Revolution  dans  V Imprimerie*  ist  echt  amerikanischer  Humbug. 

Mehr  Anspruch  auf  Anerkennung  hat  die  von  Degener  &  Weilen 
ausgestellte  „Liberty-Rress",  eine  Tiegeldruckmaschine,  welche  durch  ihre 
gründliche  Abweichung  von  dem  System  der  sonst  bestehenden  Maschinen 
interessant  ist.  Der  Tiegel  liegt  vorn,  an  der  Stirnseite  der  Presse;  ihm 
gegenüber  liegt  die  Form.  Nachdem  das  Papier  auf  den  Tiegel  gelegt, 
werden  Tiegel  und  Form  durch  den  Mechanismus  gleichzeitig  in  verticale 
Stellung  gebracht  und  berühren  sich,  wodurch  der  Abdruck  geschieht.  Mit 
der  Bewegung  der  Form  vollzieht  sich  auch  die  des  Farbapparates.  Ein  sich 
drehender  Farbtisch  passirt  unter  der  Hebwalze  und  unter  den  Auftrag- 
walzen durch.  Die  Liberty -Press  kann  bis  2000  Abzüge  in  der  Stunde  drucken 
und  kostet  im  Formate  von  13/19  Zoll  525  Dollars. 

Patrick  Welsh  hat  eine  Maschine  zum  Schleifen  und  Fertigmachen  der 
Lettern  ausgestellt,  deren  Wirkung  in  der  That,  nach  den  Proben  in  der  Aus- 
stellung zu  urtheilen,  eine  ausgezeichneteist.  Die  Buchstaben passiren zwischen 
zwei  Messern,  welche  alle  vom  Guss  übrig  bleibenden  Rauhheiten  beseitigen; 
die  Buchstaben  werden  durch  den  Mechanismus  vom  Paket  weggenommen 
und  aufgesetzt  wieder  hingestellt.  Die  Maschine  lässt  sich  ohne  Mühe  auf 
verschiedene  Kegel  richten. 

Dagegen  hat  derselbe  Erfinder  eine  Erfindung  wieder  aufgefrischt, 
welche  wir  vor  dreissig  Jahren  schon  gekannt  haben.  Es  ist  die  Zusammen- 
setzung gewisser  Buchstabenverbindungen ,  Endsylben  u.  s.  w.  als:  en,  ung, 
schaff  etc.,  welche  vom Schriftgiesser  in  einem  Stück  geliefert  werden  sollen, 
damit  der  Setzer  beim  Vorkommen  derselben  statt  der  einzelnen  Buchstaben 
nur  ein  zusammengesetztes  Zeichen  zu  setzen  habe.  Für  solche  Verbin- 
dungen hat  Welsh  einen  Kasten  construirt,  in  welchem  dieselben  neben  den 
einfachen  Buchstaben  vorkommen.  Er  heisst  diesen  Kasten  Combination 
Case  und  er  verspricht  beim  Setzen  30  Procent  Zeitersparniss.  Wir  gebeu 
nichts  darum.  Die  Vortheile.  welche  diese  Einrichtung  bietet,  werden  reichlich 
aufgewogen  durch  die  Nachtheile. 

Numerir-,  Datirmaschinen,  Stampiglirmaschinen  von  der  Secowbe 
Manufacturing  Company  ganz  nach  Art  der  LECoo'schen  etc.  sind  das 
Einzige,  was  aus  den  Vereinigten  Staaten  noch  Erwähnung  verdient. 

7.  ÖSTERREICH. 

Wir  haben  schon  im  Eingange  daraufhingewiesen,  wie  ganz  unbedeu- 
tend die  österreichische  Ausstellung  dieser  Classe ,  einzelne  Ausnahmen 
abgerechnet,  war.   Weder  die  berühmte  Maschinenfabrik  G.  Sigl,   noch  die 
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Fabrik  von  Kaiser  *  Fried  (Nachfolger  von  Löser),  welche  den  Bau 
von  Druckmaschinen  als  Specialität  betreibt,  noch  die  Maschinenfabrik  von 
Gottlieb  Haase  Sohne,  noch  die  im  Fach  der  zur  Papierfabrikation  gehö- 
rigen Maschinen  so  renommirte  Fabrik  in  Leesdorf,  noch  irgend  eine  andere 
hat  sich  berufen  gefühlt,  Zeugniss  zu  geben,  dass  auch  diese  Industrie  in 
Oesterreich  Fortschritte  gemacht  habe.  Von  den  13  auf  dem  Katalog  erschie- 
nenen Ausstellern  waren  6  weggeblieben. 

Siegel-  und  Stampiglirpressen  von  J.  J.  Bachrach  waren  zu  gering 
an  Zahl  und  an  äusserem  Ansehen,  als  dass  sie  den  Ausstellungen  der  Fran- 
zosen Lecoo,  Trouillet,  Matthieu,  Metenier  gegenüber  hätten  Eindruck 

machen  können. 

Der  FASOL'schen  Stigmatypie  haben  wir  bereits  im  Berichte  über 
Classe    6  erwähnt  und  müssen   hier  auf   die  betreffende  Stelle   (XI.   Heft 

Seite  61)  verweisen. 

Friedrich  Sandtner  hatte  eine  lithographische  Cylinderpresse  für  den 
Druck  von  Briefköpfen  ausgestellt.  Die  Schrift  war  auf  einem  cylindnschen 
Stein  gravirt.    Sandtner  verwendet  als  Lithographiestein  einen  in  Böhmen 
(bei  Podolj  gefundenen   Marmor.   Unter   dem  marmornen  Cylinder,    der   die 
Zeichnung   oder   Schrift   enthält,    liegt   ein  gusseiserner   als   Druckcylinder. 
Dieser  erhält  seine  Drehung  durch  den  oberen,   welcher  seinerseits   durch 
eine  Kurbel  mit  Vorgelege   in  Bewegung  gesetzt  wird.    Ein   endloser  Gurt 
führt  dem  Cylinder  das  Papier  zu.  Der  Farbapparat  besteht  aus  drei  eisernen 
Reibwalzen  und  zwei  hölzernen  mit  Leder  überzogenen  Auftragwalzen.   Als 
Feuchtapparat  dient   ein  Wasserbehältniss ,   in  welchem  Schwämme  beliebig 
fest  eingeschraubt  werden  können.  Nach  Bedarf  können   statt  dessen  auch 
zwei  mit  Werg  bekleidete   Feuchtwalzen   eingesetzt  werden.   Der  Erfinder 
verspricht  von  dieser  Presse  600  —  1500  Abdrücke  per  Stunde. 

Paul  Wanke  hat  lithographische  Farbwalzen  geliefert,  deren  Vergleich 
mit  den  sauber  und  sorgfältig  gearbeiteten  von  Gebrüder  Schmautz  &  Jac- 
OUART  in  Paris  (vgl.  Seite  276)  aber  allzu  sehr  zu  Ungunsten  des  österreichi- 
schen Ausstellers  ausfiel. 

Ferdinand   Hallmann    in   Hernais    hatte     guillochirte     Metallcyhnder 

ausgestellt.  . 

Die  Firma  Johann  Weiss  &  Sohn  in  Wien,  seit  Jahren  speciell  für  die 
Buchdruckereien  Wiens  arbeitend,  liefert  diesen  alle  die  kleinen  Requisiten  und 
Einrichtungen,  welche  man  früher  einzeln  bei  verschiedenen  Gewerben  zusam- 
mensuchte :  Setzregale,  Setzkästen,  Schiffe,  Tenakel,  Winkelhaken,  Klopfhölzer, 
Linienhobel  etc.,  alles  mit  Dampfund  mittelst  der  zweckmässigsten  Maschinen 
erzeugt.  Die  Typographie  Wiens  und  Oesterreichs  ist  leider  dem  Aufkommen 
eines  Boildieu  in  Wien  nicht  günstig;  vor  allem  ist  der  Deutsche  zu  sehr 
Kosmopolit,  als  dass  er  sich  an  eine  Bezugsquelle  binden  würde.  Aber  was 
Qualität   und  Aussehen   der  Arbeit   betrifft,  so   ist   die  Wiener  Fabrik   der 
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Pariser  ebenbürtig.  Die  Setzküsten  sind  viel  schöner  als  die  unbegreiflich 
plumpen  der  Franzosen ;  und  die  Preisdifferenz  übersteigt  alles  Erwarten. 

Wir  haben  schon  oben  auf  die  enorme  Wichtigkeit  des  Holzfaser- 
stoffes  für  die  Papierfabrikation  aufmerksam  gemacht.  Oesterreich  hat  diesen 
neuen  Industriezweig  schnell  und  energisch  erfasst,  so  dass  es  heute  in  dieser 
Beziehung  Frankreich  weit  voraus  ist.  In  der  Klein-Neusiedler  Papierfabrik, 
deren  gewesener  technischer  Director  Bischof  den  Werth  dieses  Hadernsurro- 
gates  schon  frühe  erkannt  hat,  erfolgt  gegenwärtig  noch  die  stärkste  und  beste 
Verwendung  des  Holzfaserstoffes  unter  allen  Fabriken  Oesterreichs.  Wir 
besitzen  Proben  von  weissen  und  farbigen  dort  verfertigten  Papieren,  welche 
bis  70  Percent  Holzfaserstoff  enthalten  und  ein  überraschend  schönes  Aus- 
sehen haben. 

Anlass  zu  vorstehenden  Bemerkungen  bietet  uns  die  Ausstellung  von 
Holzfaserstoff  von  den  verschiedensten  Holzarten  durch  einen  der  bedeu- 
tendsten Industriellen  dieser  Branche,  Herrn  Aemil  Neumann  in  Reinthal  bei 
Gmunden,  der  allein  die  so  bedeutende  Industrie  dieser  Branche  Seitens 
Oesterreichs  auf  der  Pariser  Ausstellung  vertrat.  Neumann  ist  Besitzer  zweier 
VoELTER'scher  Maschinen  und  erzeugt  allein  jährlich  7000  Cent.  Holzfaserstoff. 

Die  schönen  Wasserzeichenformen,  auch  für  mechanisches  Papier,  welche 
Triblnig  in  Wien  erzeugt,  waren  leider  in  Paris  nicht  repräsentirt,  und  wer 
die  österreichische  Industrie  dieser  Classe  nach  der  Ausstellung  beurtheilte, 
würde  ein  sehr  unrichtiges  Bild  der  erstem  entwerfen. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt  *) : 


Name 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Ferd.  Hallmann  in  Hernais.  . 
Carl  Fasol  in  Wien 

grovirte  Metallwalzen  zum 
Gaufriren 
Ornamente  für  den  Buch- 
druck 

bronzene  Medaille 
dtto. 

*)   Vgl.   die  Verzeichnisse  der  in  Cl.  6  und  Cl.  7  ertheilten  Auszeichnungen,   VIII.  Heft,   S.  311 
und  XI.  Heft,  S.  73.  Die   Red. 


.)i)(")  Maschinen  für  Buchdruck  otc.  Classe  59.  L\ 

Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt,  wie  folgt: 

Ausser  Concurs : 
Normand  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  Transmission. 

Goldene  Medaillen: 
A.  B.  Dutartre  in  Paris,  für  Druckerpressen. 
Kobnig  &  Bauer  in  Oberzeil  (Bayern),  für  Druckerpressen. 
Dulos  in  Paris,  für  sein  Gravirverfahren. 
C.  Derriey  in  Paris,  für  eine  Maschine   zur  Numerirang  von  Credit- 

papieren. 

H.  Voelter  und  Gebrüder  Decker  *  Comp,  in  Cannstatt,  für  Ilolzpnpier- 

stoff-Maschinen. 

E.  Lecoo  in  Paris,    für  Maschinen  zum  Druck  der  Eisenhahnfahrkarten, 

Numerirmaschinen. 

P.  Alauzet  in  Paris,  für  Druckerpressen. 
Hipolyte  Martnom  in  Paris,  für  Druckerpressen. 
Perreau  &  Comp,  in  Paris,  für  Druckerpressen. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
15  silberne,  23  bronzene  Medaillen  und  35  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  2  silberne,  4  bronzene  Medaillen  und  7  ehrenvolle  Erwähnun- 
gen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Goldene  Medaillen 9> 

Silberne  ,,        1 7' 

Bronzene        „         *"> 

Ehrenvolle  Erwähnungen.  , 42- 
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MASCHINEN,  INSTRUMENTE 

UND 

VERFAHEUNGSWEISEN 

DER  • 

KLEINGEWERBE. 


CLASSE    LX. 


Bericht  von  Herrn   CARL  KOHN,   Ingenieur  in  Wien. 


J)ie  Betheiligung  an  dieser  Classe  war  nur  gering.  Es  waren  etwa 
100  Aussteller  erschienen  j  davon  entfielen  auf  Frankreich  43,  die  Schweiz  23, 
Amerika  10,  England  6  Aussteller;  Ostindien,  Oesterreich,  Bayern,  Preussen, 
Belgien  zählten  je  3,  Russland  und  Schweden  je  1  Aussteller.  Spanien  hatte 
eine  Collectiv-Aussteliung  veranstaltet. 

I.  FRANKREICH. 

Die  vorzüglichsten  Gegenstände,  welche  Frankreich  in  der  Classe  60 
ausgestellt  hatte,  sind  äusserst  schwer  in  ein  System  zu  bringen;  denn  man 
begegnete  hier  den  verschiedenartigsten  Objeeten.  Wir  erwähnen  zuerst  jene 
Aussteller,  welche  Wichtigeres  gebracht  hatten,  und  in  der  französischen 
Abtheilung  nicht  vereinzelt  auftraten.  Wir  beginnen  mit  den  Ausstellern  von 
Werkzeugen  für  Goldarbeiter  und  Graveure. 

C.  Chertemps  zu  Paris  zeigte  viele  Gattungen  Polirstähle,  dann  Polir- 
steine  aus  Achat  und  anderen  Halbedelsteinen  in  allen  üblichen  und  einigen 
neuen  Formen,  für  Gold-,  Silber-  und  Bronzearbeiter,  so  wie  für  Vergolder. 
P.  Güeütal  (Vater  und  Sohn)  in  Montecheroux  (Doubs)  stellten  Grabsticheln, 
Stanzen,  Stempeln,  Drehstühle  und  Zangen  für  Goldarbeiter,  Uhrmacher  und 
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Graveure  aus;  Louvet-Numa  in  Paris  Garnituren  für  Ciseleure  und  Graveure. 
D.  Delahaye  in  Paris  ist  Lieferant  besonders  feiner,  hochpolirter  Hart- 
walzen für  Goldplätterei,  so  wie  gravirter  Stahlwalzen  für  Goldarbeiter.  G.  F. 
Bourse  in  Paris,  welcher  vorzüglich  Grabsticheln  und  Radirnadeln  für  Kupfer- 
stecher liefert,  war  ebenfalls  Aussteller  in  dieser  Classe,  und  zwar  mit  Werk- 
zeugen für  Uhrmacher,  Goldarbeiter  und  Zahntechniker. 

Als  Aussteller  von  Werkzeugen  und  Apparaten  für  die  Verfertigung  von 
mathematischen  Instrumenten  und  Uhren  waren  mehrere  —  und 
zwar  bekannte  Firmen  —  erschienen. 

P.  F.  Besancon  zu  Paris  brachte  eine  Collection  von  Präcisionswerk- 
zeugen  zum  Behufe  der  Anfertigung  von  Uhren  aller  Art,  als:  Räderschneid- 
zeuge, Einhäugstühle ,  Geradbohrmaschinen ,  Schraubensclmeidzcuge ,  Reib- 
und  Glättahlen  aller  Dimensionen,  Drehstühle  in  allen  Grössen,  Grabsticheln 
für  Graveur-  und  Juwelierarbeiten. 

A.  E.  Ferret  in  Paris  exponirte  eine  ähnliche  Collection. 

Christelle-Cornet  in  Coutance-aux-Bois  (Meuse)  sandte  eine  Reihe 
von  Maschinen  und  Werkzeugen,  welche  zur  Anfertigung  mathematischer 
Instrumente  dienen.  Die  Hauptobjecte  sind  kleine  präcis  gearbeitete  Fraisen, 
Geradhobel-,  Rundhobel-,  Geradbohr-  und  Geradhängemaschinen.  C.  M. 
Rommetin  zu  Paris  war  durch  Feilenhaumaschinen  für  die  Zapfenfeilen  der 
Uhrmacher  vertreten. 

Werkzeuge  für  Kunsttischlerei  waren  von  französischen  Ausstel- 
lern nur  sehr  spärlich  gebracht  worden.  Es  sind  nur  zu  nennen:  A.  Frecassy 
zu  Paris,  der  alle  Arten  von  Laubsägen,  besonders  feine  Gattungen,  und 
A.  Reine  in  Meru,  welcher  eine  Sammlung  vorzüglicher  Bohrer,  Sägen  und 
Feilen  für  Kunsttischlerarbeit  ausgestellt  hatte.  Die  Maschine  drängt  übrigens 
auch  auf  diesem  Gebiete  das  Werkzeug  in  den  Hintergrund. 

Aussteller  von  Werkzeugen  zur  Bearbeitung  des  Korkholzes 
waren  in  dieser  Abtheilung  zwei  zu  finden.  L.  Sauvan  in  Toulon  (Var)  brachte 
eine  Korkpfropfen  -  Schneidemaschine ,  bei  welcher  das  früher  vierkantig 
geschnittene  Korkstück  gegen  ein  horizontales  scharfes  Messer  während  der 
Drehung  angehalten  wird.  Eine  einfache  Maschine  zu  demselben  Zwecke 
stellte  J.  L.  Gleuzer  in  Paris  aus. 

Interessant  war  die  Ausstellung  von  Briefe ouvertm aschinen. 
Berthou  in  Paris  construirte  eine  Couvertmaschine,  welche  die  einzelnen, 
zu  Enveloppen  bestimmten  Papierblätter  durch  eine  Luftpumpe  auf- 
hebt und  der  Maschine  zur  Verarbeitung  zuführt.  Antoine  &  Darrour  in 
Paris  Hessen  in  der  Ausstellung  eine  Briefcouvertmaschine,  von  einer  einzigen 
Person  geleitet,  arbeiten.  Dieselbe  schneidet  flink  aus  und  leimt  auch  die  Cou- 
verts.  Derartige  Maschinen  stehen  schon  seit  dem  Jahre  1845  in  Verwen- 
dung, eine  neuerliche  Vervollkommnung  derselben  aber  besteht  darin,  dass 
sie  auch  die  Ränder  der  Couvertlappen  mit  dem  Klebestoff  bestreichen.   Die 
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Maschine  soll  in  einem  Arbeitstage  25.000  Stück  Couverts  und  darüber  fertig 
machen.  Robineau  &  Roumestaxt  hatten  eine  ähnliche  Maschine,  welche 
gegen  3000  Stück  per  Stunde  erzeugt,  ausgestellt  *). 

Aussteller  diverser  Objeete:  J.  Planqgn  in  Paris  hatte  in  der 
Maschinengallerie  eine  vollständig  ausgerüstete  Knopf-  und  Bijou- 
terie-Werk statte  errichtet.  Seine  Durchschnittpressen,  Fallwerke  sammt 
Stanzen  der  verschiedensten  Form ,  sein  Prägewerk  für  Medaillons  und 
Schaumünzen,  Spielmarken  etc.  arbeiteten  unter  der  geschickten  Führung 
von  sechs  Arbeitern  ganz  vorzüglich.  Durch  die  von  Plancon  construirten 
mechanischen  Vorrichtungen  soll  ein  geschickter  Arbeiter  (nach  Plancon's 
Angabe)  3000  schön  faconirte  Knöpfe,  Brochen  u.  dgl.  per  Stunde  fertig- 
machen. Die  Maschinen  bieten,  was  Conception  anbelangt,  nichts  wesentlich 
Neues. 

Rexout  zu  Ezy  (Eure)  schneidet  mittelst  einer  eigenthümlich  construirten 
Maschine  Zähne  in  Hörn-  oder  Gummikämme.  Solche  Maschinen  sind 
auch  in  Oesterreich  schon  längst  im  Gebrauche,  nur  mit  dem  Unterschiede, 
dass  die  in  Paris  exponirte  zwei  Kämme  auf  einmal  schneidet. 

Devixck  in  Paris  exponirte  eine  Maschine,  welche  Chocolade 
der  gewöhnlichen  Form  in  Packet e  ä  i/.,  Kilo  verpackt,-  die 
Maschine  übernimmt  das  Umschlagpapier  und  vier  Stück  Chocolade,  schiebt 
das  Ganze  in  die  Falzmaschine,  legt  die  Chocolade  ein,  biegt  die  Papier- 
ränder um,  beklebt  sie,  schliesst  das  Packet  und  gibt  dasselbe  auf  der,  der 
Aufnahmsöffnung  entgegengesetzten  Seite  ab.  Dieser  Automat  fertigt  4000 
Packete  in  12  Stunden,-  die  Maschine  ist  complicirt  und  theuer,  arbeitet 
aber  präcise. 

G.  A.  Boirgerie  in  Paris  erzeugt  mit  seiner  kleinen  Handmaschine 
Haft  eben  undOesen,  Agraffen  aus  Messing-  und  Eisendraht  ohne  weitere 
mechanische  Nacharbeit;  dieselben  werden  weissgesotten  oder  gebläuet. 
Die  Leistung  dieser  Maschine  wird  auf  4000  Stück  per  Stunde  angegeben. 
Eine  Maschine  von  ähnlicher  Construction  befindet  sich  übrigens  in  der  tech- 
nologischen Sammlung  des   k.  k.   polytechnischen  Institutes  zu  Wien. 

Raxgod's  in  Paris  Apparate  für  Dragees  waren,  in  Function 
begriffen,  ausgestellt,-  sie  bestehen  in  grossen  kupfernen  Büchsen  von  der 
Form  eines  Rotations-Ellipsoides,  das  um  eine  Axe  rotirt,  welche  die  lange 
geometrische  Axe  unter  einem  spitzen  Winkel  schneidet.  Die  candirten  Mandeln 
und  andere  Bonbons  werden  in  den  Apparat  gethan  und  schleifen  sich  an 
den  Wänden  der  rotirenden  Büchse  in  kürzester  Zeit  sehr  glatt  in  hübschen 
runden  Formen  ab.  Derlei  Apparate  wurden  bereits  nach  Wien  verpflanzt. 


*)  Die  Briefcouvert-Maschinen  des  bekannten  französischen  Fabrikanten  POIRIER,  vielleicht 
diejenigen,  welche  am  regelmässigsten  arbeiten,  waren  in  Cl.  59  ausgestellt  und  sind  in  dem  betref- 
fenden Berichte  des  Herrn  R.  Frauenlob  (Seite  272  dieses  Heftes)  beschrieben.  D.  Red. 
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Jaubert  in  Paris  schleift  und  polirt  B rille ngäs er  aller  Art; 
die  Schleifschalen  werden  mittelst  Universalgelenk  in  Kugelbewcgung  erhal- 
ten und  mittelst  Federn  beliebig  gestellt,  je  nach  dem  Schleif-  oder  Polir- 
mittel,  welches  mit  der  Hand  aufgetragen  und  befeuchtet  wird.  Die  Vorrich- 
tung ist  zu  wenig  neu,  um  sie  hier  einer  näheren  Besprechung  zu  unter- 
ziehen*). 

F.  J.  Noel  in  Paris  bearbeitet  Billard  ballen  aus  dem  Rohen 
mittelst  Kugelsupport.  Seine  Arrondirmaschine  arbeitet  schnell  und  richtig 
und  ist  auch  mit  einem  haut  relief-  und  Passig-Guillochirwerk  in  Verbindung, 
welches  nach  dem  längst  bekannten  Systeme  Altmütter  Serviettenringe  mit 
Zierathen  versieht. 

J.  N.  Maurice  in  Epernay  (Marne)  exponirte  eine  verbesserte  Fla  sehe  n- 
verkorkungs-Maschine  für  moussirende  Getränke,  Die  Verbesserung 
besteht  darin,  dass  der  Pfropf  nur  auf  ■/,  seiner  Länge  in  den  Flaschenhals 
gepresst  wird  und  */a  desselben  für  den  Drahtbund  vorstehen  bleibt. 

Bigot-Dumaine,  Vater  und  Sohn  in  Paris,  eine  renommirte  Firma  für 
Werkzeuge  und  Geräthe  zum  Schliff  und  sonstiger  Bearbeitung  der  Edel- 
steine von  hohem  Härtegrad,  betheiligte  sich  an  der  Ausstellung  mit  Rubin- 
feilen, Diamantsc h n e i d z a n gen  u.  dgl.  m. 

P.J.Petot  in  Paris  hatte  eine  Vorrichtung,  womit  Gesimse  und 
faconni'rte  Stäbe  aller  Art  von  Weissblech,  Zink  und  Messingblech 
schnell  und  sehr  rein  erzeugt  werden  können,  ausgestellt.  In  Oesterreich 
stehen  seit  längerer  Zeit  ähnliche  Vorrichtungen  in  Verwendung. 

F.  J.  Raux  in  Paris  Hess  eine  kleine  Maschine  funetioniren,  mittelst 
welcher  Paraplui-  und  Spazierstöcke  mit  erhobenen  und  ver- 
tieften Linien  als  Zierde  versehen  werden  können.  Zwei  Stahl- 
rollen, auf  deren  Stirnfläche  sich  gravirte  Dessins  befinden,  liegen  so  neben- 
einander, dass  eine  runde  Oeffnung  gebildet  wird;  der  durch  Dampf  erweichte 
Stock  wird  nun  durchgezogen,  wodurch  der  Dessin  übertragen  wird. 

Brüder  Rimailho  in  Paris  stellten  eine  Zündholz -Hobelmaschine 
ans,  welche  die  Hölzchen  aus  2*/a  Zoll  langen  Klötzchen  hobelt.  Aehnlieh  ist 
die  Maschine  von  G.Schmidt  in  Paris,  welche  auch  die  Hölzchen  in  die  Tunk* 
maschine  einlegt.  Die  Leistung  ist  18.000  Stück  per  Stunde.  Diese  Vorrich- 
tungen und  noch  bessere  sind  in  Oesterreich  längst  bekannt**). 

Steinmetz  in  Paris  brachte  Pressen  (Balanciere)  für  Tapeten- 
fabrikation, welche  bereits  in  dem  Berichte  über  Classc  19  beschrieben 
sind***). 


*)  Abbildungen  brachte  Dingler's  Journal  schon  im  Jahrgang  18i8  und  1849. 
•1  \vi   den  Bericht  <les  Herrn  Dr.  C.  Holdhaus  über  Ziindwaareu.  VI.  Hell  S.  391  ff. 
'      B  I).  Re.l. 

")  Vgl.  den  Bericht  äea  Herrn  Dr.  W.  r.  Exner  im  Vlll.  Helle  S.  321.  '»•  Red. 
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Brüder  Taillefer  in  Paris  lieferten  Gaufrirmaschinen  für  den 
Hans  gebrauch  verschiedener  Art,  sowohl  für  heisse  als  kalte  Gaufrage. 
Auch  diese  Apparate  stehen  in  Oesterreich  längst  im  Gebrauch. 

IL  DIE  SCHWEIZ. 

Relativ  am  bedeutendsten  unter  allen  Staaten  war  die  Schweiz  an  der 
Classe  60  betheiligt.  In  Beziehung  auf  die  Ausstellerzahl  steht  sie  zunächst 
Frankreich. 

Die  Schweiz  zählte  22  Aussteller  exclusive  der  16  Firmen  von  Neufchätel, 
die  in  collectiver  Vereinigung  Werkzeuge  für  Uhrmacher  exponirten.  Diese 
höchst  interessante,  in  ihrer  Art  einzig  dastehende  Collection  ist  eine  voll- 
ständige Darstellung  des  ganzen  zur  Uhrenindustrie  nöthigen  Apparates.  Man 
sah  Räder -Einsehneidemaschinen  und  EinhängestüMe  (Eingreifzirkel)  für 
Gross-  und  Kleinuhrmacher ;  Geradehänge-Maschinen,  Drehstühle  mit  Rad- 
übersetzungen, Schneckenschneidzeuge,  Arrondir-  und  Durchstichmaschinen 
sammt  Feilengarnituren  bis  zu  einer  solchen  Feinheit,  dass  mit  denselben  Räder 
von  nur  5  Millimeter  Durchmesser,  60  Zähne  haltend,  arrondirt  werden  können. 
Jeder  Zahn  erhält  dabei  seine  epicycloidische  Form.  Ausserdem  waren 
noch  viele  andere  Präcisionswerkzeuge,  dann  Feilen  aller  Formen  ausgestellt, 
wovon  die  grössten  10  Millimeter  lang  sind,  der  Hieb  aber  nur  durch  das 
Mikroskop  wahrnehmbar  ist.  Diese  Abtheilung  war  zweifelsohne  das  Bedeu- 
tendste der  ganzen  Classe  60  und  hat  alles  weit  übertroffen,  was  in  dieser 
Richtung  bei  den  früheren  Weltausstellungen  zu  sehen  war. 

Erwähnenswerth  sind  ausserdem :  Darier  zu  Genf,  der  eine  horizon- 
tale Guillochirmaschine  für  Uhrgehäuse  und  Hemdknöpfe  ausstellte, 
dann  Lang  in  Genf  mit  einer  ähnlichen  Maschine. 

Dalphon-Favre  &  Fils  zu  Boveresse  (Neufchätel)  hatte  sehr  schöne 
Dreh  stuhle  mit  Support,  auf  welchen  Schnecken  für  Chronometer 
geschnitten  werden  können,  zur  Ausstellung  gebracht.  —  Vautier  &  Sohn's 
Garnituren  von  Grabsticheln  aller  Art  für  Graveure  und  Ciseleure 
gehören  zu  den  besten  Erzeugnissen  ihrer  Art. 

Die  feinen  Schneidinstrumente,  als :  Grabstichel, Meissel,  Bohrer 
von  den  Firmen  Lereche-Golay  zu  Valorbes  (C.  Waadt),  Stobrer  in  Bern, 
Stammelbach  &  Bolley  zu  Chaux-de-fonds  erschienen  in  Classe  60  und 
bewährten  ihren  Ruf. 

Bourgeaux  &  Delamur  in  Saint-Jean  (Genf)  exponirten  feine  Zieh  eisen 
und  Seh  rauben  schneideeisen  von  so  grosser  Feinheit,  dass  man  damit 
Gewinde  von  etwa  30  Gängen  auf  eine  Linie  schneiden  kann;  ebenso  Zieheisen 
mit  Lochrand  aus  Diamant  und  Rubin. 

Berlie  in  Genf  und  Mathey  &  Fils  zu  Locle  brachten  hochfein 
polirto  Hart  walzen  für  Gold-  und  Silberdrähte;  Kohler  zu  Pasquis  (Genf) 
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Schleif-    und     Polir-Schmirgel    aller    Gattungen;    Pellegrin   zu    Genf 
ge schlemmte  Goldrouge   für   die   feinsten  Goldpolituren. 

III.  DIE  VEREINIGTEN  STAATEN  VON  NORDAMERIKA. 

CA.  Warland  in  Pawtucket  stellte  Feilen-Abgleichmaschinen, 
construirt  von  Potter,  und  Feilen haum aschinen  für  ordinäre  Gattun- 
gen aus.  Aehnliche  Objecte  wurden  auch  von  der  Bucklin  ffle  Mandfacjtu- 
ring  Company,  von  Wickersham  Nail  &  Comp,  in  Boston  (Massachusets),  und 
von  Barry,  Bradford  &  Comp,  exponirt. 

Peirse  in  Boston  hatte  K  u  p  f  e  r  n  ä  g  e  1  m  a  s  c  h  i  n  e  n  für  Schiffsbeschläge 
aus  Kupfer,  H.  Smith  in  Boston  einen  Apparat,  um  die  Kraft  der  Triebfedern 
auszugleichen,  J.  Prextice  in  New -York  Cigarrenmaschinen ,  Hoglen  & 
Graflin  zu  Drayton  (Ohio)  eine  Tabakhackmaschine  zur  Ausstellung  gebracht. 

P.  Welsii  in  New -York  exponirte  eine  Maschine  zum  Glätten  der 
Druckertypen,  welche  schon  an  einer  anderen  Stelle  dieses  Werkes  besprochen 
wurde*).  Van-den-Burgh  in  New-York  brachte  Polirräder  theils  aus  Por 
zellan,  theils  aus  Schellack  (pierre  rotige),  wie  solche  bereits  seit  circa 
zwanzig  Jahren  in  Paris  im  Gebrauche  sind. 

Es  hat  den  Anschein,  dass  die  Amerikaner  auch  diesmal  denselben  Vor- 
gang beobachteten,  welchen  sie  im  Jahre  18G2  in  London  für  zweckdienlich 
hielten;  sie  behalten  das  Gute  für  sich  und  beschicken  die  Ausstellung 
mit  längst  bekannten  Objecten,  um  sich  hierdurch  vor  Nachahmung  zu 
schützen  und  dennoch  nicht  unvertreten  zu  sein. 

IV.  ENGLAND. 

England  betheiligte  sich  an  dieser  Classe,  was  die  Zahl  seiner  Aussteller 
anbelangt,  schwach ;  wichtige  Industrieeinrichtungen,  in  denen  England  mit 
Nachdruck  auftreten  konnte,  sind  —  daheim  geblieben. 

B.  S.  Cohen  aus  London,  eine  seit  50  Jahren  bestehende  hervorragende 
Firma,  zeigte  in  einer  in  der  sechsten  Gallerie  errichteten  Werkstätte,  wie  die 
Graphitbleis tifte  vom  Rohstoff  bis  zum  fertigen  Stift  fabricirt  werden ; 
drei  Personen  waren  beschäftiget,  die  Graphite  in  s  Holz  zu  leimen,  selbes  zu 
runden,  zu  beschneiden  und  fertig  zu  machen. 

Interessant  ist  eine  sehr  zweckentsprechend  eingerichtete  U  e ber- 
ste m  p  e  1  u  n  g  s  v  o  r  r  i  c  h  t  u  n  g  für  markirte  Briefe,  erfunden  von  M.  Pearson 
Hill,  und  eine  schnell  contro  lirende  Briefwage  sammt  Manipu- 
lationstisch, welche  im  General-Postamt  zu  London  im  Gebrauche  stehen 
und  von  diesem  exponirt   waren.  Das  Ueberstempeln    der  markirten  Briefe 

♦)  V"l   .I.Mi  unmittelbar  vorangehenden  Bericht  des  Herrn  R.  Frauenlob.  S.  -ii»:;  dieses  Heftes. 

I).  Re.l. 
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geschieht  mittelst  einer  Stampiglie,  welche  an  einem  langarmigen  Universal- 
gelenk angebracht  ist;  mit  dieser  Stampiglie,  die  sich  nach  jedem  Drucke 
selbst  schwärzt,  werden  per  Stunde  6000  Briefe,  welche  auf  dem  ganzen 
Tische  vor  dem  Postbeamten  ausgebreitet  liegen,  von  diesem,  ohne  dass  es 
einer  besonderen  Anstrengung  bedürfte,  überdruckt.  Eine  Briefwage,  welche 
ebenfalls  auf  dem  Manipulationstisch  aufgestellt  ist,  macht  weder  ein  Gewicht 
noch  das  Ablesen  einer  Scala  nöthig.  Es  sind  nämlich  vier  Wagschalen  über 
einander  angebracht,  wovon  die  unterste  als  die  am  weitesten  vorspringende, 
sobald  ein  einfacher  Brief  aufgelegt  wird,  umkippt,  aber  den  Brief  nicht 
abwirft.  Ist  dagegen  der  Brief  zu  schwer  für  Kategorie  I,  so  wird  er  abge- 
worfen, und  so  fort,  bis  er  bei  Kategorie  IV  anlangt. 

David  Carlaw  in  Glasgow  exponirte  Hand-Nu merirmaschinen 
zum  Paginiren  der  Bücher  oder  zum  Numeriren  von  Billetten,  mit  ununter 
brocken  fortlaufenden  Zahlen.  Diese  Handstampiglien  schieben  selbstthätig 
nach  jedem  Drucke  die  nächste  Ziffer  ein,  während  gleichzeitig  die  Selbst- 
schwärzung vor  sich  geht.  Auf  diese  Weise  kann  man  100  Abdrücke  mit  dem 
Vorrücken  der  Ziffern  in  einer  Minute  bequem  vornehmen.  Das  Einfüllen 
frischer  Druckfarbe  geschieht  alle  Monate  einmal,  wenn  ununterbrochen  gear- 
beitet wird.  Diese  Handnumerirstempeln  sind  in  den  meisten  europäischen 
Staaten  patentirt. 

H.  Milward  &  Söhne  zu  Washford-Mills,  Redditch,  exponirten  Modelle 
von  Maschinen  zur  Anfertigung  von  Nähnadeln.  Die  übrigens 
allgemein  bekannte  Manipulation  beschränkt  sich  dabei  auf  das  Spitzen  der 
Doppeldrähte,  Pressen  der  Oehre,  Lochen  derselben,  Arrondiren,  Schleifen 
und  Poliren.  Eine  solche  Maschine  erzeugt  täglich  eine  Million  Nadeln ;  eine 
zweite  Maschine ,  construirt  und  ausgestellt  von  Gerrüder  Pratt  &  Farmer 
in  Graham  bei  Birmingham ,  nimmt  die  fertigen  Nadeln  in  Empfang  und 
steckt  sie  in  geraden  Reihen  auf  das  vorher  zubereitete  Papier,  und  zwar 
mit  derselben  Geschwindigkeit,  mit  welcher  die  Maschine  die  Nadeln  erzeugt. 
Ehe  eine  Nähnadel  dem  Gebrauche  übergeben  wird,  geht  sie  trotz  allerlei 
Maschinen  durch  70  Paar  Hände.  Die  Quantitäten,  welche  in  Redditch 
gefertigt  werden,  sind  schwer  zu  ermitteln ;  die  Angaben  variiren  zwischen  40 
und  120  Millionen  Gros  per  Jahr.  Gegenwärtig  sind  über  8000  Arbeiter  in 
Redditch  mit  dieser  Fabrikation  beschäftiget. 

Bett  in  London  fabricirt  verzinnte  Flaschenkapseln  aus  Bleifolien  von 
7  Zoll  bis  3  Linien  Durchmesser.  Diese  Kapseln  (welche  zwar  nicht  in  Classe  60 
exponirt  waren  ,  aber  doch  als  dahin  gehörig  hier  besprochen  werden), 
werden  in  allen  Farben  zu  Flaschen  für  Wein  und  Bier  und  andere  Flüssig- 
keiten nach  Millionen  verbraucht.  Eine  Person  erzeugt  täglich  36.000  Stück 
mittelst  einer  einfachen  Handpresse.  Mehrere  100  Tonnen  Blei  und  an 
70  Tonnen  Zinn  werden  in  der  Bett' sehen  Fabrik  alljährlich  verbraucht. 
Frankreich  ist  der  Hauptmarkt  für  diesen  anscheinend  geringfügigen  Artikel. 
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Um  jedem  Betrüge  und  jeder  Ungenauigkeit ,  welche  dennoch  hiebei 
vorkommen  könnten,  vorzubeugen,  hat  Patuuban  eine  in  der  nebenstehenden 
Zeichnung  (Fuj.  1—3)  versinnlichte  Zusammenstellung  von  gleich  grossen 

?  ll  ?  a  ll  rt 


Fig.  3. 


Rädern  erdacht,  welche  die  Ziffern  von  0  bis 
9  an  der  Stirne  tragen,  durch  Eingreifen  einer 
Feder  in  eine  Sperrvorrichtung  an  einem  be- 
stimmten Punkte  nach  ihrem  Ablaufe  festgehal- 
ten werden  und  alle  möglichen  Ziffern-Combina- 
tionen  ergeben.  Die  Zapfen  a  dienen  dazu,  um 
die  Räder  in  Bewegung  zu  setzen ;  b  ist  der  mit 
den  Sperrfedern  d  in  Verbindung  stehende 
Hebel;  die  Schnappfeder  c  hat  den  Zweck, 
den  Hebel  im  Augenblicke  der  Hemmung  aller 
Räder  festzuhalten,  und  e  ist  ein  Sperrrädchen,  welches  den  auf  der  Stirne 
des  Rades  angebrachten  Ziffern  genau  entsprechend  gezahnt  ist. 

Nach  jeder  Drehung  erscheint  natürlich  eine  andere  vielgliedrige  Zahl 
hinter  dem  Glasfenster  des  Apparates.  Von  der  Anzahl  Stellen,  welche  diese 
Zahl  haben  soll,  hängt  es  ab,  wie  viele  Räder  zugleich  benützt,  beziehungs- 
weise wie  viele  Abtheilungen  des  Fensters  verschlossen  werden.  Man  sieht 
ein,  dass  sich  dieser  Apparat  lediglich  für  solche  Lotterien  eignet,  bei  welchen 
nur  eine  festgesetzte  Anzahl  von  Treffern  gezogen  wird,  die  übrigen  Lose 
aber  als  Nieten  durchfallen. 

VIII.  DEUTSCHLAND. 
J.N.Ebeule  &  Comp,  in  Augsburg  brachten  Laubsägen  aller  Art.  Die 
ersten  derartigen  Sägen  wurden  im  16.  Jahrhundert  daselbst  angefertigt; 
späteren  Zeiten  war  es  vorbehalten,  solche  mittelst  Maschinen  zu  erzeugen, 
und  diesem  Augsburger  Fabrikate  einen  bedeutenden  Ruf  zu  verschaffen.  Der 
Umsatz  dieses  Artikels  ist  nicht  bekannt,  angeblich  soll  Augsburg  alljährlich 
an  100.000  Gros  exportiren. 
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Vettes  in  Nürnberg  stellte  Flaschenkapseln  von  verzinnter  Bleifolie 
aus.  Die  gefärbten  Folien  von  Nürnberg  sind  weltberühmt,  die  aus  denselben 
erzeugten  Flaschenkapseln  gehen  in  grossen  Quantitäten  nach  Frankreich  und 
Oesterreich  und  nach  den  Rheinländern.  In  der  Fabrik  obiger  Firma  erzeugt 
ein  Arbeiter  mit  einfacher  Presse  36 — 40.000  Stück  per  Tag;  ebenso  erzeugt 
die  Firma  Handl  &  Natermann  in  München  Kapseln  derselben  Art;  Oester- 
reich importirt  viele  von  dorther,  obwohl  in  Gumpoldskirchen  nächst  Wien 
in  der  WiNiwARTER'schen  Fabrik  solche  Flaschenkapseln  in  grossen  Mengen 
erzeugt  werden,  welche  mit  Ausnahme  der  Gefärbten  jenen  nicht  nachstehen. 
Das  Tausend  wird  in  Wien  mit  5  fl.  österr.  Währung  bezahlt. 

Die  Siegellackfabrik  von  Kuhrmann  &  Comp,  in  Rosslau  hatte  Versie- 
gelungsapparate exponirt,  welche  im  Wesentlichen  darin  bestehen,  dass 
in  einem  durch  eine  Spiritusflamme  warm  erhaltenen  Wasserbad  Siegellack  im 
geschmolzenen  Zustande  erhalten  wird.  Vermittelst  eines  abgerundeten  Stäb- 
chens wird  etwas  Wachs  aufgenommen,  auf  das  zu  siegelnde  Packet  oder 
Papier  gebracht  und  das  Siegel  aufgedrückt. 

Diese  Vorrichtung  ermöglicht,  in  einer  Stunde  an  1000  Siegelungen 
vorzunehmen,  ohne  dass  ein  Tropfen  Lack  verloren  geht,  oder  gar  schwarz 
gebrannt  wird;  auch  kann  jeder  Abfall  von  Siegellack  eingeschmolzen  werden. 
Die  königlichen  Post-  und  Zollämter  in  Preussen  verbrauchen  jährlieh  an  1 50  Ctr. 
Siegellack,  welches  mit  diesen  Apparaten  in  Anwendung  gebracht  wird.  Für 
Oesterreich  sind  dieselben  durch  Ingenieur  Specker  in  Wien  patentirt. 

Neusse  &  Dullo  in  Aachen  exponirten  einen  Glasblasetisch,  an 
welchem  Stahlnadeln  (sogenannte  Phantasienadeln)  mit  Glasköpfen  versehen 
werden.  Die  Stahlnadeln  kommen  an  der  Spitzflamme  des  Löthrohrs  mit  dem 
glühenden  Glasstängelchen  in  Berührung,  dabei  bleibt  ein  Glastropfen  hängen, 
welcher  durch  Drehung  der  Nadel  sich  zu  einem  runden  Köpfchen  bildet, 
sich  abkühlt  und  an  der  Nadel  haftet.  Eine  geübte  Arbeiterin  macht  40.000 
Nadeln  per  Tag  auf  diese  Weise  fertig.  Eine  bedeutende  Collection  von  Glas- 
und  Schmelzknöpfen  waren  ebenfalls  ausgestellt.  Solche  Knöpfe  finden  in  der 
neuen  Welt  starken  Absatz,  trotzdem  sie  um  10  Percent  theuerer  als  die  böhmi- 
schen sind.  Facon  und  Geschmack  des  Fabrikates  sind  die  Ursachen  dieser 
Geschäftsconjunctur. 

IX.  BELGIEN. 

In  der  belgischen  Abtheilung  war  ausgestellt:  von  Vilmotte-Devisscher 
in  Brüssel  eine  Zucker  Schneidemaschine  (wie  solche  in  Frankreich 
üblich  sind),  bei  welcher  vermittelst  Packfong- Sägeblatt  die  Brode  geschnitten 
und  mit  Schneidezangen  in  vierkantige  Stücke  gebrochen  werden  ;  dann  von 
J.  B.  Fondu  zu  Braine  le  Comte  Flaschenverschluss-Maschinen, 
endlich  eine  Maschine  zur  Fabrikation  der  bekannten  thöner- 
nen  Pfeifen. 

Classe  LX.  21 
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X.  RUSSLAND. 

Die  technische  Commission  des  Kriegsministeriums  hatte  Maschinen 
exponirt,  die  dazu  dienen,  Militär-Equipirun  gs -Stoffe  zu  messen  und 
das  richtige  Zusammenlegen  derselben  zu  bewerkstelligen. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt,  wie  folgt: 


Maine 


Franz  Reh  in  Wien 


Gegenstand 


Karten-  u.  Metallbeschneid 
scheren 


Auszeichnung 


ehrenv.  Erwähn. 


Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 

beurtheilt,  wie  folgt: 

Goldene  Medaille : 

P.  Welsh  in  New-York,  für  eine  Maschine  zur  Herstellung  von  Druck- 
formen. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
13  silberne,  11  bronzene  Medaillen  und  16  ehrenvolle  Erwähnuugen 
zuerkannt. 
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MATERIALE  UND  VEREAHRUNGSWEISEN 

FÜR 

ÖFFENTLICHE  BAUTEN 

UND 

ARCHITEKTONISCHE  ARBEITEN, 


CLASSE  LXV. 


ERSTER  THEIL 


Bericht  von  Herrx  FR.  BÖMCHES,  ehemaligem  Schüler  der  Ecole  des 
poxts  et  chaussees  zu  paris,    ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr.  südrahn- 

Gesellschaft  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

Uie  rasche  Vermehrung  der  Communicationsmittel  hat  auch  eine  rasche 
Vergrößerung  der  als  Emporien  des  Handels  dienenden  Städte  zur  Folge. 
Diese  eigenthümliche  Erscheinung  der  Neuzeit  ist  es  hauptsächlich,  welche 
der  baulichen  Thätigkeit  einen  ausserordentlichen  Aufschwung  verleiht  und 
täglich  das  Gebiet  ihrer  Wirksamkeit  erweitert. 

Die  Anlage  und  Einrichtung  der  Häuser,  welche  im  Einklänge  mit  dem 
zunehmenden  Wohlstande  auch  den  Forderungen  der  Aesthetik  und  der 
Bequemlichkeit  erhöhte  Rechnung  zu  tragen  hat,  die  öffentlichen  Bauten, 
welche  von  der  Commune  im  Interesse  der  Verschönerung  der  Stadt,  des 
sittlichen  und  physischen  Gedeihens  der  Bevölkerung,  des  Verkehrslebens 
unternommen  werden,  schaffen  ebenso  zahlreiche  als  verschiedene  Elemente, 
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welche  einen  sichtbaren  Fortschritt  in  der  Fabrikation  der  von  dem  Baufache 
geforderten  Erzeugnisse  erkennen  lassen.  Dieser  Fortschritt  bezieht  sich 
einerseits  auf  die  Erhöhung  der  Massenproduction  und  andererseits  auf  die 
Entwicklung  der  Kunst-  und  Imitations-Industrie. 

Die  Erhöhung  der  Massenproduction  in  den  Baumaterialien  wird 
durch  die  Einführung  derjenigen  Verbesserungen  hervorgerufen,  welche,  auf  der 
fortschreitenden  Wissenschaft  fussend,  ein  organisches  und  schnelles  Inein- 
andergreifen  der   schaffenden    Kräfte   bezwecken,   um    Zeit  und  Arbeit   zu 

sparen. 

Wir  begrüssen  diese  der  Wissenschaft  gezollte  Rücksicht  als  eine  dem 
Fortschritte  gebrachte  Huldigung  und  verdanken  derselben  eine  Erhöhung 
der  Productionsfähigkeit  bei  einzelnen  Etablissements,  wie  sie  früher  unge- 
kannt  war  und  auch  heute  ohne  Benützung  der  wissenschaftlichen  Errungen- 
schaften geradezu  unmöglich  wäre.  Die  Schieferbrüche  in  Angers  (Frank- 
reich), die  grossartige  Ziegelei  in  Inzersdorf  bei  Wien,  die  Steinbrüche  in 
Soignies  (Belgien)  sind  lauter  sprechende  Zeugen  für  die  Wahrheit  des 
Gesagten. 

Doch  nicht  nur  in  der  Gross-Industrie,  auch  in  der  kleinen  finden  die 
Hilfsmittel  der  Wissenschaft  eine  immer  grössere  Anwendung.  Die  Mechanik  ist 
es  vorzugsweise,  welche  bereitwillig  ihre  Dienste  anbietet.  Werkzeugmaschinen 
aller  Art  sehen  wir  die  Leistungen  selbst  des  geschicktesten  Arbeiters  ver- 
richten und  selbst  im  Kleingewerbe  finden  wir  tausende  von  Motoren  thätig, 
um  billige  Kraft  zu  liefern. 

Leidet  aber  durch  diese  directe  Betheiligung  der  Maschine  nicht  die 
Ausführung  des  Erzeugnisses  in  technischer  und  ästhetischer  Beziehung? 

Mit  Nichten.  Die  Erzeugnisse  der  grossen  und  kleinen  Industrie  zeigen 
—  und  wir  constatiren  dies  als  ein  erfreuliches  Charakteristikon  derselben  — 
das  Streben  nach  möglichst  grosser  Vollendung  nicht  nur  in  stofflicher,  son- 
dern auch  in  ästhetischer  Richtung.  Ein  künstlerischer  Hauch  weht  durch 
die  Werkstätte  selbst  des  kleinsten  Gewerbsmannes  und  es  gibt  kaum  eine 
Industrie,  in  welcher  nicht  die  Kunst,  wenn  auch  in  noch  so  bescheidener 
Weise,  ihren  Einfluss  geltend  zu  macheu  sucht. 

Diese  Thatsache  kann  nicht  freudig  genug  begrüsst  werden;  denn  sie 
gibt  sprechendes  Zeugniss  dafür,  dass  der  Sinn  für  das  Schöne  immer  mehr 
Gemeingut  der  Menge  wird.  Dieser  Sinn  äussert  sich  nach  allen  Richtungen 
des  bürgerlichen  und  öffentlichen  Lebens  und  wirkt  dadurch  veredelnd  auf 
die  Industrie,  welche  aus  der  gewöhnlichen  bald  zur  Kunstindustrie  wird. 

Am  auffallendsten  ist  dieses  bei  der  Metall-Industrie  zu  erkennen.  Sie 
eignet  sich  ganz  besonders  zur  billigen  Herstellung  derjenigen  decorativen 
Elemente,  welche  die  heutige  Bautechnik  für  die  Ausschmückung  der  Räume 
und  Flächen  benöthigt.  Eisen,  Blei  und  Zink  sind  es  vorzüglich,  welche 
häufige  Anwendung  finden,  und  der  Stein-,    Gyps-  und  Thonindustrie  eine 
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erliebliche  Co.ncurrenz  bieten.  Vollkommenheit  des  Gusses,  Weichheit  der 
Linien  und  geringe  Wanddicke  zeichnen  die  Metallproducte  aus. 

Die  Metall-Industrie  bildet  schon  den  ersten  Schritt  zur  Entstehung  der 
Imitations-Industrie,  deren  Zweck  darin  besteht,  mit  Hilfe  der  Wissen- 
schaft ein  billiges  Surrogat  für  das  theuere  und  reiche  Materiale  zu  schaffen, 
dessen  die  Technik  heute  zur  Ausschmückung  privater  und  öffentlicher  Bauten 
bedürftig  ist.  Bisher  ist  es  vorzüglich  das  edle  Baumateriale ,  dem  die 
genannte  Industrie  ihre  Aufmerksamkeit  schenkt,  und  hat  dieselbe  in  der 
Erzeugung  des  künstlichen  Steines  —  von  dem  zartgeäderten  Marmor  bis 
zum  feinkörnigen  Sandstein  herab  —  eine  solche  Vollkommenheit  erreicht, 
dass  selbst  der  Kenner  ob  der  treuen  Nachahmung  in  Staunen  geräth. 

Wohl  leidet  hier  die  Kunst  auf  Kosten  der  Wahrheit.  Aber  ist  es  nicht  ein 
Triumph  der  modernen  Industrie,  die  Geheimnisse  der  Natur  erforscht  zu  haben 
und  durch  Verfahren  wissenschaftlicher  und  praktischer  Natur  den  Stein  und 
seine  Gebilde  schneller  und  billiger  zu  schaffen,  als  dies  noch  vor  wenigen 
Jahren  möglich  gewesen,  und  ist  es  nicht  ein  ausserordentlich  grosser  Dienst, 
den  diese  moderne  Industrie  der  Pflege  des  Schönen  leistet  und  dadurch  die 
Veredlung  der  Sitten,  den  Fortschritt  der  Cultur  im  grossen  Ganzen 
befördert?  Dieser  modernen  und  billigen  Industrie  verdanken  wir  es,  dass 
wir  heute  in  verschiedenen  Kunstschulen  die  Antike  in  so  vortrefflichen 
Mustern  besitzen,  wie  sie  früher  kaum  in  reich  dotirten  Museen  zu  finden  war, 
ihr  verdanken  wir  es,  dass  wir  heute  in  den  wohnlichen  Gemächern  des 
sehlichten  Bürgersmannes  Werke  der  Kunst  begrüssen,  die  wir  noch  vor 
Kurzem  nur  in  den  prunkenden  Salons  der  reichen  Aristokratie  zu  suchen 
gewohnt  waren. 

Die  Pflege,  welche  das  Bauwesen  den  jüngeren  Zweigen  der  Industrie, 
der  Kunst-  und  Imitations-Industrie  schenkt,  geschieht  jedoch  nicht  auf 
Kosten  derjenigen  Elemente,  welche  —  gleichsam  die  Basis  des  Bauens 
bildend  —  ein  unausgesetztes  Studium  verlangen,-  wir  meinen  die  eigentlichen 
Baumaterialien  und  deren  Bindemittel.  Beide  waren  auf  dem  Champ  de 
Mars  gut  vertreten. 

Der  Stein  tritt  in  seinen  zahlreichen  Varietäten  auf.  Von  dem  Ziegel 
finden  wir  eine  ausserordentliche  Mannigfaltigkeit  der  Producte,  welche  je 
nach  Art  der  Verwendung  in  den  verschiedensten  Formen  erscheinen  und 
sich  durch  Güte  des  Materials,  wie  Vorzüglichkeit  der  Ausführung  gleich  aus- 
zeichnen. Von  den  Bindemitteln  finden  wir  eine  sehr  reiche  Sammlung  von 
Cementen,  von  fetten  und  mageren  Kalken. 

Chemie  und  Physik  ermüden  nicht,  dem  Studium  der  Bindemittel  eine 
unausgesetzte  Aufmerksamkeit  zu  schenken  und  haben  zu  interessanten 
Resultaten  geführt,  unter  denen  wir  hauptsächlich  den  comprimirten  Beton 
von  Coignet  (Beton  agglomere)  und  den  Coneretstein  von  Ransome  (Ransome's 
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Silicious  Concrete-Stone)  hervorheben.  Der  erste  findet  —  wir  möchten  sagen  — 
universelle  Anwendung  bei  Land-  und  Wasserbauten  der  verschiedensten  Art, 
und  der  letzte,  namentlich  zu  decorativen  Elementen  von  Facade-  und  Stiegen- 
häusern dienend,  strebt  die  Arbeiten  aus  Terra cotta  zu  verdrängen. 

Es  ist  das  keine  leichte  Aufgabe,  da  diese  Industrie  sich  nicht  nur  einer 
durch  langjährige  Praxis  herangebildeten  Technik  zu  rühmen,  sondern  auch 
in  allen  Ländern  sich  des  directen  Einflusses  hervorragender  Künstler  zu 
erfreuen  hat.  Der  Einfluss  dieser  Männer  verleiht  den  Erzeugnissen  aus  Thon 
eine  künstlerische  Weihe,  die  sie  ohne  ihre  Mitwirkung  sicher  nicht  erreicht 

hätten. 

Einer  gleichen  Betheiligung  von  Seiten  der  Künstler  kann  sich  der  künst- 
lich e  Stein  noch  nicht  rühmen.  Trotzdem  verdienen  die  ausgestellten  Arbeiten 
alle  Beachtung  und  zeichnen  sich  —  nach  dem  Zeugnisse  der  Aussteller  — 
durch  vollkommene  Wetterbeständigkeit  aus.  Sie  machen  daher  —  ein  neuer 
Vorzug  vor  dem  natürlichen  Steine  —  den  Gebrauch  von  Wasserglas  über- 
flüssig, welches  in  Frankreich  und  England  eine  grosse  Anwendung  zur 
Conservirung  alter  und  neuer  Baudenkmale  findet. 

Wir  haben  Eingangs  dieser  allgemeinen  Charakteristik  auf  die 
Erhöhung  der  Massenproduction  in  der  Erzeugung  der  Baumaterialien  hin- 
gewiesen. Es  ist  dies  eine  Consequenz  unserer  von  Dampf  und  Elektricität 
getragenen  Zeit,  welche  jedoch  nicht  nur  eine  rasche  Erzeugung,  sondern 
auch  eine  rasche  Verwendung  des  Baumateriales  verlangt,  um  ihrem  Wahl- 
spruche: „Zeit  ist  Geld"  gerecht  zu  werden.  Getreu  diesem  Worte  sehen 
wir  überall,  wo  Bauwerke  entstehen,  die  Kräfte  der  Mechanik  sich  gegen- 
seitig unterstützen ,  um  in  der  kürzesten  Zeit  das  Maximum  der  Leistung  zu 
erzielen;  hier  finden  wir  sie  zur  Bewältigung  der  Erdarbeiten  thätig,  dort 
zum  Aufziehen  und  Versetzen  des  Baumateriales,  dort  zur  Bereitung  des 
Mörtels  u.  s.  w. 

Wir  dürfen  die  Einleitung  zu  unserem  Berichte  nicht  schliessen,  ohne 
zweier  wesentlicher  Industriezweige  zu  gedenken,  welche  durch  die  erhöhte 
Berücksichtigung  der  communalen  Interessen  in  neuerer  Zeit  bedeutenden  Auf- 
schwung genommen.  Der  eine  ist  die  Gärtnerei  und  der  andere  betrifft  die 
Verwerthung  der  Abfälle  der  Stadt  zu  landwirthschaftlichen  Zwecken. 

Die  Bepflanzung  der  Strassen  mit  Bäumen,  die  Anlage  von  Gärten  in 
den  verschiedenen  Vierteln  der  Stadt  ist  heute  sowohl  vom  hygienischen  als 
vom  ästhetischen  Standpunkte  geboten  und  in  jeder  grösseren  Stadt  eine 
selbstverständliche  Sache.  Es  wird  dadurch  allen  Gewerben  und  Industrie- 
zweigen Beschäftigung  verschafft,  welche  zur  Anlage  und  Erhaltung  der 
öffentlichen  Gärten  und  Promenaden  direet  oder  indirect  beitragen. 

Ein  Gleiches  und  zwar  in  noch  höherem  Grade  findet  statt  durch  die 
vom   ökonomischen    und   landwirthschaftlichen  Standpunkte  gleich  wichtige 
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Frage  der  Verwerthung  der  animalischen  und  menschlichen  Abfälle  der 
Städte.  Diese  Frage  hat  in  erster  Linie  die  Anlage  der  zur  Entwässerung  und 
Bewässerung  dienenden  Einrichtungen  und  in  zweiter  Linie  die  Errichtung 
derjenigen  Etablissements  zur  Folge,  denen  die  Sorge  obliegt,  die  Stoffe  in 
die  von  der  Landwirtschaft  gewünschte  Metamorphose  zu  bringen. 

Wie  schön  und  praktisch  die  für  die  gedeihliche  Entwicklung  einer 
Stadt  wichtigen  Fragen  der  Verschönerung,  Erweiterung,  Bewässerung,  Ent- 
wässerung und  Verwerthung  der  Abfälle  im  Sinne  des  heutigen  Standes  der 
Wissenschaft  gelöst  worden  sind,  werden  wir  im  Laufe  unseres  Berichtes  zu 
bemerken  Gelegenheit  finden. 

Es  erübrigt  uns  noch  eine  Parallele  zu  ziehen  zwischen  den  zwei  auf 
einander  folgenden  Ausstellungen  von  1862  und  1867.  In  dem  kurzen  Zeit- 
räume von  fünf  Jahren,  welcher  die  beiden  Ausstellungen  von  einander  trennt, 
sind  ebenso  wenig  neue  Industriezweige  entstanden,  als  neue  Erfindungen 
gemacht  worden.  Dessenungeachtet  ist  der  Fortschritt  in  den  Erzeugnissen 
der  Classe  65  unverkennbar  und  kennzeichnet  sich  besonders  nach  drei 
Richtungen  hin. 

Industrien  älteren  Ursprunges  geben  Zeugniss  von  der  Vervollkommnung 
in  der  Fabrikation,  sowie  von  der  Erweiterung  des  Wirkungskreises,  die  sie 
durch  vermehrte  Anwendung  gefunden  j  so  die.  Fabrikate  der  Ziegeleien,  so 
die  Kunsterzeugnisse  aus  Cement,  aus  hydraulischem  Kalk,  so  die  Producte 
der  Metallindustrie,  so  die  Terracotten. 

Jüngere  Industrien,  welche  in  London  als  bescheidene  Neulinge  aufge- 
treten sind,  beweisen  ihre  Lebensfähigkeit  durch  die  Mannigfaltigkeit  und 
Vorzüglichkeit  ihrer  Erzeugnisse;  so  die  Asphaltproducte,  so  die  künstlichen 
Steine,  so  die  zerlegbaren  Häuser  aus  Holz,  so  der  comprimirte  Beton. 

Endlich  finden  wir  eine  grössere  Anwendung  der  Mechanik  und  ihrer 
Hilfsmittel  bei  der  Ausführung  gewöhnlicher  und  aussergewöhnlicher  Ver- 
richtungen ;  so  sei  beispielsweise  der  durch  Pferdekraft  bewegten  Strassen- 
bürste ,  der  Dampfschotterwalze,  der  hj'draulischen  Aufzüge  für  Personen, 
der  Dampfaufzugsmaschinen  und  der  verbesserten  Hebapparate  für  Baumate- 
rialien gedacht. 

Als  hervorragend  und  besonders  interessant  in  Classe  65  müssen  wir 
in  erster  Linie  die  Arbeiten  der  Stadt  Paris  bezeichnen,  welche  von 
dem  französischen  Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten  ausgestellt  worden 
und  in  Modellen,  Plänen  und  Zeichnungen  die  Gesammtheit  der  mannigfachen 
Bauten  zur  Anschauung  bringen,  die  in  dem  Zeiträume  von  15  Jahren  aus 
der  alten  Lutetia  das  moderne  Paris  geschaffen  haben.  Wir  erkennen  dieser 
Ausstellung  den  ersten  Preis  zu  und  gedenken  derselben  ausführlich  in  dem 
betreffenden  Capitel.  Es  kommt  dann  in  zweiter  Linie  der  von  einer  Reihe 
Berliner    Industriellen   ausgeführte    Pavillon   in    der   Maschinenhalle 
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und  in  dritter  Linie  das  englische  Muster  haus  (Testing-House)  im 
Parke  zu  erwähnen.  Jede  dieser  zwei  Ausstellungen  bildete  eine  Vereinigung 
verschiedener  Industriezweige  zu  einem  Ganzen.  Während  der  preussische 
Pavillon  mehr  die  Kunstindustrie  zur  Geltung  brachte,  wurden  in  dem 
englischen  Versuchshause  die  gewöhnlichen  Baumaterialien  in  der  ihrer 
Natur  entsprechenden  Anwendung  vorgeführt. 

Fassen  wir  das  in  dieser  allgemeinen  Charakteristik  Gesagte  in  wenig 
"Worten  zusammen,  so  finden  wir,  dass  die  durch  die  Vergrösserung  der 
Städte  angeregten  Communalfragen  es  hauptsächlich  sind,  welche  der  bau- 
lichen Thätigkeit  einen  grossen  Aufschwung  und  eine  grosse  Entwicklung 
verleihen,  dass  ferner  Wissenschaft  und  Tecknik  einen  immer  directeren  Ein- 
fluss  auf  die  Zweige  der  Industrie  nehmen,  um  sie  einerseits  zu  verbessern, 
andererseits  ihre  Productionsfähigkeit  zu  erhöhen  und  endlich,  dass  der  immer 
mehr  Gemeingut  der  Menge  werdende  Schönheitssinn  die  Entwicklung  der 
Kunst-  und  Imitationsindustrie  fördert,  deren  billige  und  vorzügliche  Erzeug- 
nisse ein  willkommenes  Surrogat  bilden  für  die  kostspieligen  Arbeiten  in 
edlem  Materiale. 

Nachdem  wir  dem  Leser  in  grossen  Zügen  ein  Bild  von  demjenigen 
Theile  der  Classe  65  entworfen  haben,  welcher  sich  auf  die  Civil-  und 
Communalbauten  bezieht,  so  gehen  wir  nun  auf  die  Industrien  über,  welche 
die  zum  Baue  nöthigen  Stoffe  liefern. 

Wir  halten  uns  hiebei  nicht  an  die  im  Programme  der  Ausstellungs-Com- 
mission  angedeuteten  Punkte,  sondern  bilden  uns  mit  Rücksicht  auf  das  Aus- 
gestellte ein  selbständiges  Programm,  in  welchem  wir  die  verwandten  Gegen- 
stände zusammen  gruppiren.  In  diesem  Programme  suchen  wir  die  im  prakti- 
schen Leben  beobachtete  Reihenfolge  beizubehalten  und  beginnen  daher  mit 
den  Baumaterialien  und  ihrer  Herstellungsart.  Dann  begeben  wir  uns  auf  den 
Bauplatz,  besprechen  die  Art  der  Verwendung  derselben  zum  Baue,  lernen 
die  hier  zur  Benützung  kommenden  Apparate  und  Hilfsmittel  kennen  und 
treten  endlich  in  das  unter  Dach  gebrachte  Haus,  um  diejenigen  Indu- 
strien zu  studiren,  welche  sich  mit  der  Vollendung  und  inneren  Einrich- 
tung des  Gebäudes  beschäftigen.  Nach  der  Beendigung  des  bürgerlichen 
Hauses  gehen  wir  auf  die  communalen  und  monumentalen  Bauten  über,  und 
lassen  als  Anhang  ein  Capitel  über  Cassen-  und  Sicherheitsschlösser  folgen. 
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I.  BAUMATERIALIEN. 

Die  Ausstellung  der  Baumaterialien  auf  dem  Champ  de  Mars  übertraf  die 
der  früheren  Ausstellungen  bedeutend  an  Interesse  und  zwar  deshalb,  weil 
zwei  Schritte  von  dem  exponirten  Gegenstande  auch  dessen  Anwendung  in  der 
Praxis,  dessen  Verwendung  zu  den  bestimmten  Zwecken  zu  studiren,  zu  dis- 
cutiren,   zu  kritisiren  war. 

Die  Brücke  aus  Stahl,  der  Leuchtthurm  aus  Eisen,  das  Ausstellungs- 
palais selbst  mit  seinen  stolzen  und  bescheidenen  Annexen  im  Parke,  unter 
denen  wir  die  gothische  Kirche,  das  englische  Versuchshaus,  die  Bauten  des 
Orients  und  die  Gewächshäuser  des  Jardin  reserve  besonders  hervorheben, 
bieten  lauter  sprechende  Zeugen  von  der  Verwerthung  der  als  Material  vor- 
geführten Elemente  der  baulichen  Thätigkeit. 

Das  Holz  aller  Länder  und  Zonen,  der  Stein  in  der  ursprünglichen  Ge- 
stalt des  Naturproductes  und  in  der  durch  die  Wissenschaft  erlittenen  Meta- 
morphose, der  Ziegel  vom  uralten  Backstein  angefangen  bis  zu  dem  künst- 
lerischen Bildnerwerke  der  Terracotta,  der  Schiefer,  der  Asphalt,  das  Eisen, 
das  Blei,  das  Zink,  alle  Stoffe  finden  eine  ihrer  Natur  und  Eigenthümlichkeit 
angepasste  Verwendung  und  zeigen  tausenderlei  Gestalten,  welche  ibnen 
durch  die  erfinderische  und  nie  rastende  Industrie  gegeben  worden  sind. 

Wohl  können  wir  nicht  von  neuen  Materialien  sprechen,  mit  welchen 
die  Bautechnik  seit  der  Ausstellung  von  1862  bereichert  worden  wäre, 
müssen  aber  constatiren,  dass  einzelne  Industrien,  wie  die  der  Terracotten, 
sowohl  in  Bezug  auf  technische  und  künstlerische  Vollendung  als  auch  auf 
deren  Verallgemeinerung  und  Vervollkommnung  seit  der  Exhibition  von 
London  einen  unverkennbaren  Fortschritt  gemacht  haben,  dass  Materialien, 
die  sich  1862  als  bescheidene  Versuche  präsentirt  haben,  sich  1867  als 
wichtige  Industriezweige  entpuppen,  wie  künstliche  Steine,  Asphalt-  und 
Schieferproducte,  und  dass  endlich  Materialien  älteren  Datums  ihre  herkömm- 
liche, sehr  beschränkte  Bestimmung  verlassen  und  den  Wirkungskreis  ihrer 
Anwendung  im  bürgerlichen  und  technischen  Leben  bedeutend  erweitert  haben, 
wie  Eisen,  Zink,  Cement,  deren  Producte  eine  erhebliche  Concurrenz  den 
Terracotten  bieten. 

Wir  sprechen  im  Nachstehenden  von  jedem  der  Baumaterialien  einzeln 
und  zwar  in  der  früher  angegebenen  Reihenfolge. 

I.  HOLZ. 

Das  Holz  als  Baumaterial  spielt  heute  eine  untergeordnete  Rolle  und 
findet  gefährliche  Concurrenten  an  Stein  und  Eisen.  Beide  haben  das  Holz 
schon  in  vielen  Fächern  des  Bauwesens  vollständig  verdrängt,  da  grössere 
Festigkeit,   längere  Dauer   und  Sicherheit  gegen  Feuersgefahr,    welche  sie 
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besitzen,  zu  wichtige  Eigenschaften  sind,  um  nicht  bei  der  fortschreitenden 
Technik  verdiente  Würdigung  und  Anerkennung  zu  finden. 

Mit  Ausnahme  der  Dachconstructionen  (auch  diese  werden  bei  grösseren 
Bauten  aus  Eisen  hergestellt)  und  der  zum  Bauen  nöthigen  Gerüstungen 
findet  das  Bauholz  wenig  Berücksichtigung  von  Seite  des  Architekten,  es  sei 
denn  zu  Herstellungen  untergeordneter  Natur,  als  Gartenhäuser,  Pavillons  etc. 
Wir  enthalten  uns,  von  den  zahlreichen  Objecten  dieser  Art,  welche  in 
dem  Parke  zu  finden  waren,  zu  sprechen,  und  beschränken  uns  auf  die  Erwäh- 
nung der  zerlegbaren  Häuser,  welche,  aus  Holz  gebaut,  in  zwei  vorzüglichen 
Typen  vertreten  waren.  Die  eine  war  durch  das  stockhohe  Landhaus  von 
Herrn  Waaser  (Frankreich),  die  andere  durch  ein  ebenerdiges  Häuschen  von 
Louisiana  (Vereinigte  Staaten  Nordamerikas)  repräsentirt.  Beide  sind  in 
Naturgrösse  ausgeführt,  mit  Ausnahme  des  Fundamentes  und  des  Deckungs- 
materiales  ganz  aus  Holz  gebaut,  und  können  zerlegt,  transportirt  und  an 
einem  andern  Orte  wieder  aufgestellt  werden. 

Mit  besonderer  Sorgfalt  ist  das  Haus  von  Waaser  ausgeführt,  und 
erinnert  durch  den  schweizerartigen  Styl  und  die  Gruppirung  des  Ganzen  an 
ein  an  der  Seeküste  gelegenes  Landhaus,  während  das  ebenerdige,  nur  aus 
einem  grossen  Saale  mit  Perron  bestehende  Häuschen  von  Louisiana  aus  den 
eigenthümlichen  Verhältnissen  der  nomadenartigen  Bewohner  des  nordame- 
rikanischen Ostens  hervorgegangen  ist.  Aus  Cypernholz  gebaut,  wiegt  das 
ganze  Haus  nur  2  i/o  Tonnen  und  kann  in  wenigen  Stunden  zerlegt  und 
wieder  zusammengestellt  werden. 

Erwähnung  verdienen  auch  die  zerlegbaren  Gartenhäuschen  des  streb- 
samen österreichischen  Industriellen  C.  Schuberth  (Wien). 

2.   STEIN  UND  SEINE  PRODTJCTE. 

Die  Erzeugung  von  Stein  und  die  seiner  Bindemittel  gingen  von  jeher 
Hand  in  Hand  und  mussten  daher  mit  zunehmender  Bauthätigkeit  auch  eine 
stetige  Entwicklung  erfahren.  Dieser  Entwicklung  kommen  zwei  wichtige 
Factoren  zu  Hilfe,  einmal  der  grosse  Fortschritt  der  Mechanik  in  Bezug  auf 
den  Bau  kräftiger  Motoren  und  dann  die  Forschungen  der  Chemie  in  Bezug 
auf  die  Grundelemente  der  Bindestoffe. 

Die  Motoren  dienen  als  kräftige  Hebel  für  den  rationellen  und  billigen 
Betrieb  der  Steinbrüche  und  die  Entdeckungen  der  Laboratorien  rufen  eine 
vollkommene  Revolution  in  der  bisherigen  Erzeugung  der  Bindemittel  hervor. 

So  entwickelt  sich  die  Steinindustrie  nach  beiden  Richtungen  hin  in 
stets  fortschreitendem  Masse  und  führt  schliesslich  zur  Erzeugung  von  künst- 
lichem Steine,  der  in  jedem  Lande  unabhängig  von  den  geologischen 
Verhältnissen  geschaffen  werden  kann.  In  der  That  eine  grosse  Errungen- 
schaft für  die  Ausbildung  der  Architektur,  welche   —  in  der  Wahl  der  Bau- 
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materialien  nicht  mehr  beschränkt  —  den  Lauf  ihrer  künstlerischen  Entwick- 
lung ungehindert  fortsetzen  kann. 

Der  Stein  wird  uns  demnach  in  der  Ausstellung  in  dreifacherGestalt 
vorgeführt,  in  der  unveränderten  des  Naturproduktes  als  Baustein  und  in  den 
beiden  Metamorphosen  als  Bindemittel  und  künstlicher  Stein. 

Je  nach  der  Entwicklung  des  Bauwesens  und  der  baulichen  Thätigkeit 
finden  wir  die  einzelnen  Länder  mehr  oder  weniger  vertreten  und  beträgt  die 
Zahl  der  gesammten  Aussteller  von  Stein,  Bindemitteln  und  den  einschlägigen 
Industrien  gegen  250*). 

Stein.  Die  Aufmerksamkeit  des  Besuchers  wird  vornehmlich  durch  die 
Massenproduction  einzelner  Aussteller  gefesselt,  welche  es  —  Dank  dem 
grossen  Antheile,  den  die  verbesserten  Vorrichtungen  der  Mechanik  an  Ge- 
winnung und  Bearbeitung  des  Steines  nehmen  —  ermöglichen,  nicht  nur  die 
edlen  Sorten  desBaumateriales,  als  Marmor,  Porphyr,  Onyx  etc.,  sondern  selbst 
den  gemeinen  Baustein  zum  wichtigen  Exportartikel  zu  machen.  In  dieser  Be- 
ziehung ist  vor  allen  Ländern  Belgiens  und  Frankreichs  zu  gedenken. 

Das  kleine  Belgien  ist  an  allen  Arten  von  Steinen  reich  und  beträgt 
sein  jährlicher  Steinexport  (nach  Frankreich,  England,  Deutschland,  ja  selbst 
nach  Brasilien  und  Cuba)  schon  gegen  zehn  Millionen  Francs.  Marmor, 
Porphyr,  Granit,  harte  und  weiche  Bausteine  aller  Art,  Pflastersteine,  Kalk- 
steine, Sandsteine  etc.  geben  zu  einer  bedeutenden  Steinindustrie  Veran- 
lassung, deren  Producte  in  nahezu  1800  Brüchen  gewonnen  werden  und 
einen  jährlichen  Ertrag  von  23  Millionen  Francs  abwerfen. 

Von  den  grösseren  Etablissements  verdienen  lobende  Erwähnung:  die 
Genossenschaft  der  Steinbruchbesitzer  (Association  des  maitres  des  carrieres 
de  pierres  bleues ,  dites  petit  granit)  und  die  Firma  P.  J.  Wincqz**).  Beide 
betreiben  die  Gewinnung  und  Bearbeitung  eines  „kleiner  Granit"  genannten 
bläulichen  Kalksteines,  der  eine  grosse  Festigkeit  (700  —  800  Kilogramm  per 


*")  Diese,  auf  den  erste»  Blick  gering'  scheinende  Zahl  steigt  über  das  Fünffache,  wenn  man 
berücksichtigt,  dass  Stein,  Bindemittel  und  die  einschlägigen  Industriezweige  nur  in  einer  Nummer, 
nämlich  der  des  Ausstellers,  begriffen  sind. 

Die  Ziffer  von  250  vertheilt  sich  folgendermassen :  Frankreich  70,  Preussen  30,  Belgien  20, 
Italien  20,  Portugal  15,  England  15,  Oesterreich,  Spanien  und  Türkei  je  11,  Dänemark,  Griechen- 
land, Rassland,  Schweden,  Württemberg,  Hessen  etc.  47. 

**)  Herrn  WINCQZ,  Besitzer  der  Steinbrüche  von  Soignies  (Provinz  Hainaut),  gebührt  der 
Ruhm,  die  Produetionsfähigkeit  derselben  in  dem  kurzen  Zeiträume  von  t5  Jahren  (1850  bis  1865) 
auf  das  Vierfache  gesteigert  zu  haben,  Dank  der  Einführung  der  auf  einen  rationellen  und  billigen 
Betrieb  Bezug  nehmenden  Verbesserungen  der  fortschreitenden  Technik.  Mechanische  Motoren  sind 
es,  welche  beinahe  alle  Manipulationen  verrichten.  Mittelst  Dampf  werden  die  gebrochenen  Steine 
auf  der  Eisenbahn  der  schiefen  Ebene  aus  dem  30  Meter  tiefen  Bruche  auf  den  Werkplatz  geschafft, 
wo  sie  wieder  durch  dampfbewegte  Hilfsmaschinen  gesägt,  gehobelt,  gebohrt  und  gedreht  werden. 
Die  Abfälle  selbst  finden  gute  Verwendung,  indem  aus  ihnen  Kalk  zum  Gebrauche  der  Landwirt- 
schaft und  der  Baukunst  gebrannt  wird. 
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Quadratcentimeter)  besitzt,  und  sich  zu  künstlerischen  Arbeiten  sowohl,  als 
auch  zur  Verwendung  als  Pflaster-,  Saumstein,  Platten  etc.  vorzüglich  eignet. 
Von  dem  belgischen  Marmor  ist  besonders  des  „schwarzen"  zu  gedenken ; 
er  kommt  in  Denee,  Fournaux  etc.  (Provinz  Namur)  vor,  und  wird  zu  Kaminen, 
Mosaikarbeiten  u.  dgl.  verwendet. 

In  Frankreich  hat  die  Steinindustrie  einen  noch  grösseren  Auf- 
schwung genommen  als  in  Belgien.  Mehrere  Factoren  haben  hiezu  beige- 
tragen. Die  Erschöpfung  der  ergiebigen  Steinbrüche  namentlich  in  Paris,  der 
ausserordentliche  Impuls,  der  den  Steinbauten  durch  Privat-  und  öffentliche 
Arbeiten  gegeben  wird  und  namentlich  die  rasche  und  vielseitige  Entwick- 
lung der  Verkehrsmittel  haben  die  alten  Gewohnheiten  vollkommen  geändert. 
So  ist  heute  beispielsweise  für  Paris  der  Steinrayon  bis  zu  den  Vogesen,  dem 
Jura  und  den  Alpen  ausgedehnt.  In  ähnlicher  Weise  haben  sich  die  Be- 
zugsquellen auch  für  die  anderen  Städte  in  Frankreich  vermehrt,  welche  in 
vielen  Departements  einer  gründlichen  Restaurirung  unterzogen  worden  sind, 
wie  Bordeaux,  Marseille,  Lille,   Rouen,  Lyon  etc. 

Ueberdies  haben  Staatsverwaltung  und  Bahnen  Alles  gethan,  um  die 
Privatindustrie  zu  ermuthigeu  und  zu  unterstützen*). 

Dank  dieser  doppelten  Unterstützung  nimmt  auch  die  Steinindustrie  in 
allen  Departements  von  Frankreich  kräftigen  Aufschwung  und  führte  uns  auf 
der  Ausstellung  eine  reiche  Sammlung  von  Bausteinen  aller  Art  vor.  So  sehen 
wir  die  Granite  der  Normandie  und  der  Bretagne,  die  Kalksteine  von  Caen, 
die  Marmore  der  Pyrenäen,  die  Serpentine  der  Vogesen  und  der  Alpen,  die 
Onyxe  der  Provinz  Oran  in  Algier,  die  Sandsteine  von  Vienne  und  des  Pariser 
Beckens  etc.  etc. 

Wir  nennen  von  den  20  Ausstellern  die  bemerkenswerthen  Firmen,  als : 
Maximilian  Pougnet  in  LandrofF  (Mosel -Departement) ,  Mustersteine  von 
Jaumont  und  Anian-Villers ;  —  Decle-Vazelie  in  Neuville  de  Poiton  (Vienne- 
Departeinent),  weiche  und  harte  Sandsteine,  zum  Häuserbau  vornehmlich  geeig- 
net. Feines  Korn,  scharfe  Kanten,  Wetterbeständigkeit  und  weisse  Farbe  zeichnen 
das  Material  aus,  welches  einen  Härtegrad  von  120—300  Kilogr.  per  Quadratcent. 
besitzt;  —  Eigenthümer  der  Steinbrüche  des  Departements  von  Yonne  in  Auxerre. 
Vorzügliche  Kalksteine  von  allen  Härtegraden;  —  Civet  Mathelin  &  Comp,  in 
Paris,  weisser  und  weicher  Sandstein  für  Decorationsarbeiten  und  Ornamente. 
Der  bekannte  Pariser  Stein  aus  den  Gruben  von  Montmartre;  —  Rouviere 
Cabone  in  Nimes  (Gard-Departement),  Muster  der  berühmten  Steinbrüche  von 
Beaucairc ;  —  Brüder  Chaigneau  in  Perigeux  (Dordogne-Departeinent),  vorzüg- 
liche Kalksteine  von  grosser  Härte  zu  Fundirungen,  Quaimauern  etc. 


*)  So  hat  die  Regierung  besondere  Laboratorien  errichtet,  in  «reichen  Baumaterialien  aller  Art, 
die  vom  Publikum  einlangen,  unentgeltlich  analysirt  und  einer  Prüfung  unterzogen  werden  und  die 
Hahnen  haben  durch  billige  Frachtsätze,  durch  Anlage  von  Zweigbahnen  und  besondere  Lade- 
stationen, durch  Einrichtung  von  Krahnen  aller  Art  zum  Auf-  und  Ahladen  des  Steines  alle  Factoren 
zu  paralysiren  gesucht,  die  es  früher  diesem  wichtigen  Materiale  nicht  gestatteten,  auf  grosse  Entfer- 
nungen concurrenzfähig  zu  sein. 
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Wir  kommen  nach  Preussen,  Italien  und  England.  Diese  Staaten 
haben  ihre  Aufmerksamkeit  weniger  dem  gemeinen  Bausteine  geschenkt  und 
dafür  das  edle  Material  und  namentlich  den  Marmor  um  so  mehr  ausgezeichnet, 
welcher  in  der  That  in  schönen,  jedoch  grösstentheils  verarbeiteten  Exemplaren 
vertreten  war. 

In  Preussen  sind  Prang  &  Comp,  in  Allagen  beiSvest  undM.  L.  Schleiche«, 
Marmorwaarenfabrikant  in  Berlin,  durch  ihre  Producte  ausgezeichnet.  Die 
erstgenannte  Firma  stellte  zehn  polirte  Säulen  sammt  Sockel  von  west- 
phälischem  Marmor  in  verschiedenen  Farben  aus,  nebst  zehn  kleineren 
Blöcken,  ebenfalls  polirt.  Schleicher  hat  die  Marmorfacade  des  in  massiver 
Constrnction  aufgeführten  Pavillons  (Kuppelbau)  hergestellt,  welcher  in  der 
grossen  Masehinengallerie  stand.  Säulen,  Bogen,  Gesims,  Brüstung  mit 
Balustres  und  sämmtliche  Gegenstände  waren  aus  schlesischem  Marmor.  Zu 
bemerken  ist,  dass  die  Säulen,  Balustres,  Architrave  und  Pilaster  mit  der 
Maschine  gehobelt  worden  sind. 

Italien  hat  ausser  wenigen  Mustern  von  Baumaterialien  und  Mailänder 
Pflastersteinen  mehrere  Marmorsorten  ausgestellt.  Blöcke  von  2  —  3  Kubik- 
meter erscheinen  neben  Fontainen  aus  carrarischem  Marmor,  neben  reich 
geschmückten  Kaminen,  Thiir-  und  Fenstergewändern,  Ornamenten  und 
anderen  decorativen  Elementen  für  Architektur. 

England  führte  auch  nur  fertige  Steinmetzarbeiten  vor.  Die  vielen 
Zeichnungen  von  ausgeführten  Monumental-,  öffentlichen  und  Civilbauten  in 
Stein  zeigen  die  grosse  Anwendung,  welche  dieses  Material  im  vereinigten 
Königreiche  findet,  und  lassen  bei  der  hohen  Ausbildung  der  Mechanik  auf 
vorzüglich  eingerichtete  und  eben  so  gut  als  billig  arbeitende  Steinbrüche 
schliessen,  daher  um  so  mehr  zu  bedauern  ist,  davon  keine  Einsicht  nehmen 
zu  können*). 

In  Oesterreich  haben  wir  bloss  Salzburger  und  ungarischen  (rothen) 
Marmor  zu  entdecken  vermocht,  ersterer  als  Fontaine  verarbeitet,  letzterer  in 
Blöcken  und  grossen  Platten  ausgestellt. 

In  der  That  eine  mehr  als  bescheidene  Ausstellung  eines  Productes,  wie 
der  Stein,  welcher  in  allen  Varietäten  in  den  österreichischen  Provinzen  zu 
finden  ist,  und  berufen  wäre,  nicht  nur  der  einheimischen  Bauthätigkeit  ein 
billiges  und  schönes  Material  zu  liefern,  sondern  auch  einen  wichtigen  Export - 


*)  Nur  flüchtig  können  wir  der  Länder,  wie  Portugal,  Griechenland,  Russlaud,  Schweden  etc. 
gedenken,  welche  durch  vorzügliche  Muster  der  verschiedensten  Steingattungen  den  Reichthum 
ihres  Landes  wohl  bethätigten,  jedoch  nicht  die  Anwendung  derjenigen  Verbesserungen  und  Betriebs- 
mittel nachzuweisen  im  Stande  waren,  durch  welche  die  Gewinnung  des  Steines  zur  Gross-Industrie 
wird,  deren  Aufgabe  nicht  nur  darin  besteht,  den  inländischen  Bedarf  zu  decken,  sondern  auch  die 
Producte  zum  wichtigen  Exportartikel  zu  machen. 


320  Oeffentliche  Bauten  etc.  IV 

artikel  zu  bilden ,  wenn  eben  Betrieb  und  Ausbeute  der  Steinbrüche 
mit  mehr  Intelligenz  und  mit  grösserer  Benützung  der  durch  die  Mechanik 
gebotenen  Hilfsmittel  geleitet  würden.  Der  Besucher  unserer  Steinbrüche 
staunt  über  den  primitiven  Vorgang,  welcher  in  denselben  zur  Gewinnung 
des  Steines  beobachtet  wird.  Nicht  ohne  Grund  glaubten  wir  daher  den  Theil 
unseres  Berichtes,  der  über  Stein  handelt,  ausführlicher  behandeln  und 
namentlich  den  grossen  Fortschritt  hervorheben  zu  sollen,  welchen  besonders 
Belgien  und  Frankreich  in  der  Schaffung  dieses  wichtigen  Industriezweiges 
erzielt  haben. 

Bindemittel.  Die  Erzeugung  von  Kalk  und  Cement  bildet  in  allen 
Ländern  einen  wichtigen  Industriezweig,  in  welchen  die  Bauthätigkeit  in  reger 
Entwicklung  sich  befindet.  Die  grosse  Rolle,  welche  ein  kräftiges  Binde- 
mittel in  constructiver  und  ökonomischer  Beziehung  bei  dem  Baue  überhaupt 
spielt,  wird  immer  mehr  erkannt  und  sehen  wir  selbst  kleinere  Staaten 
bemüssigt,  sich  das  für  die  Baukunst  unentbehrliche  Material  wenn  möglich 
im  eigenen  Lande  zu  erzeugen,  um  Millionen  der  heimischen  Industrie  zu 
erhalten,  die  vor  Kurzen  noch  in's  Ausland  wandern  mussten. 

Diese  erfreuliche  Thatsache  spricht  sich  auch  in  der  Zahl  der  Aussteller 
aus,  welche  sich  auf  nicht  weniger  denn  100  beläuft  (davon  Frankreich  35, 
Preussen  14,  Italien  12,  Oesterreich  10). 

Von  den  französischen  Ausstellern  nennen  wir  in  erster  Linie: 
Vicat  &  Comp,  in  Grenoble,  um  dem  Manne  gerecht  zu  werden,  der  sein 
ganzes  Leben  dem  Studium  der  Bindemittel  gewidmet  und  durch  seine  unermüd- 
lichen Forschungen  wesentlich  zu  deren  Verbesserung  beigetragen  hat-,  —  Her- 
mitte &  Ollagnier  in  Gap  (Hautes  Alpes),  Demaiu.e,  Longuety  &  Comp.  (Sudele 
des  cimen/s  frangais)  in  Boulogne-sur-mer,  Lobereau  jeuine  &  Meurgey  in  Panilly- 
en-Autvis  (Cöfe  (Vor),  Lacoruaire  &  Bourgueret  in  Bussieres-les-Belmont  (Haute 
Marne),  Lejaru  &  Comp,  in  Senonche,  Carvin  Fjxs  in  Marseille,  Couturier, 
Sullier  &  Comp,  in  Teil  (Arde'che) ,  Pavin  de  Lafarge  in  Viviers  (Ardeche), 
Briauu  in  Mausle  (Charente),  Gallet  &  Black-Tonnoir  in  St.  Quentin  (Aisne) 
sind  in  Frankreich  renommirte  Firmen  und  haben  gleich  nennenswerthe  Fabrikate 
von  Cementen,  fetten  und  mageren  Kalken  ausgestellt. 

Wir  heben  hervor: 

1.  Die  grossartige  Kalkbrennerei  in  Lafarge  du  Teil  von  L.  &  E. 
Pavin  de  Lafarge  in  Viviers,  welche  täglich  nicht  weniger  denn  340.000 
Kilogramm  hydraulischen  Kalk  erzeugt,  der  sowohl  bei  Fluss-  als  auch  See- 
bauteu  eine  vorzügliche  Verwendung  findet.  Die  mittelländische  und  Südbahn, 
so  wie  nicht  weniger  denn  22  Häfen  des  mittelländischen,  des  atlantischen 
Oceanes  und  des  Canales  La  Manche  haben  zu  ihren  Land  und  Seebauten 
sich   dieses   vorzüglichen   Materiales   bedient;    der  Kalk    wird  in  gesiebtem 
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Zustande    in   Säcken   zu   50   Kilogramm   versendet   und   kostet   per   Tonne 
15  Frcs.  *). 

2.  Die  Fabrik  von  Kalk  und  Cement  von  Carvin.  Dem  Teiler  Kalk  steht 
das  Fabrikat  dieser  Firma  wenig  nach  und  besitzt  auch  in  hohem  Grade  die 
Eigenschaft,  der  Zersetzung  durch  das  Seewasser  und  der  Einwirkung  der 
Hitze  wie  der  des  Frostes  zu  widerstehen**). 

3.  Michel  Desire  &  Comp,  in  Marseille.  Das  unter  dem  Namen  „mittel- 
ländischer Cement"  bekannte  Fabrikat  dieses  Etablissements  zeichnet  sich 
durch  Billigkeit,  rasches  Erhärten  und  grosse  Widerstandsfähigkeit  aus,  welche 
die  aller  bekannten  Cemente,  selbst  der  von  Vassy  und  Grenoble,  übertrifft***). 

Preussen  excellirte  besonders  durch  die  Mannigfaltigkeit  der 
Produ cte  seiner  Cementindustrie  und  sind  unter  den  Fabriken  von  Portland 
Cement  die  Gebrüder  Heyn  in  Lüneburg,  der  Bonn  er  Bergwerks-  und 
Hüttenverein,  die  Stettiner  Portland-Cementfabrik,  die  von 
Grundmann  in  Oppeln  und  von  Lothary  in  Mainz  rühmend  zu  erwähnen, 
lauter  Etablissements,  die  zwischen  40.000  und  100.000  Tonnen  Cement 
jährlich  erzeugen. 

In  Italien  haben  wir  hauptsächlich  des  der  lombardisch- venetianischen 
Eisenbahngesellschaft  gehörigen  Etablissements  zur  Erzeugung  von  hydrau- 


*)  Die  in  der  Ecole  des  mincs  gemachte  Analyse  des  Teiler  Kalkes  weist  folgende  Bestandteile 
nach  : 

Wasser      0-076 

Kohlensäure 0-007 

Sand  und  Thon 0030 

Kieselsäure 0-215 

Eisenhaltige  Thouerde 0-017 

Kalk 0-647 

0-992 
Nach  den  von  Herrn  Pascal,  Oberingenieur  des  Hafenbaues  in  Marseille,  gemachten  Versuchen 
widerstehen  die  mit  Teirschem  Kalk  angemachten  Mörtel  (350—400  Kilogr.  auf  1  Kub.  Met.  Sand) 
dem  Zerreissen  mit  4 — 85  Kilogr  per  Quadrat-Centim.  (je  nach  der  Natur  des  verwendeten  Sandes 
und  dem  Verhältniss  der  Mischung)  und  dem  Zerdrücken  mit  8—18-8  Kilogr.  Nach  dem  Zeugnisse 
dieses  bewährten  Fachmannes  haben  alle  mit  dem  genannten  Kalke  ausgeführten  Arbeiten  sowohl 
der  chemischen  Wirkung  des  Salzwassers,  als  auch  dem  heftigen  Schlage  der  Wellen  vollkommen 
Widerstand  geleistet.  Der  Mörtel,  mit  Süss-  oder  Seewasser  bereitet,  leistet  gleich  gute  Dienste 
und  übertrifft  an  Widerstandsfähigkeit  alle  mit  anderen  hydraulischen  Kalken  bereitete  Mörtel. 
**)  Die  Zusammensetzung  des  hydraulischen  Kalkes  ist  folgende: 

Wasser,  Bitumen  und  Kohlensäure 37-90 

Kieselsäure  .... 13-60 

Kalk 4705 

Thonerde  und  Eisen 0-95 

Zusammen  .  99-50 
***)  Eine  seltene  Probe  hat  dieser  Cement  bei  einer  Brücke  bestanden,  welche  von  dein  Etablis- 
sement in  Marseille  gebaut  worden  ist.  Die  Brücke  hat  eine  Oeffnung  von  14  Meter  und  eine  Pfeil- 
höhe von  1-40  C/io),  und  ist  aus  Ziegeln  gebaut,  welche,  flach  in  drei  Reihen  übereinander  gelegt 
und  mit  Cemeutmörtel  verbunden,  ein  Gewölbe  von  nur  0-10  Meter  Stärke  bilden.  Bei  der  Erprobung 
hat  die  Brücke  eine  Belastung  von  1200  Kilogr.  per  Quadratmeter  getragen,  ohne  den  geringsten 
Sprung  zu  zeigen. 
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lischem  Kalk  und  römischem  Cement  in  Palazzolo  zu  gedenken,  dessen  jähr- 
liche Erzeugung  sich  auch  auf  nicht  weniger  denn  100.000  Tonnen  belauft. 

Bezüglich  Oesterreich's  constatiren  wir  mit  Vergnügen,  dass  die 
noch  junge  Industrie  der  Cemente  und  hydraulischen  Kalke  bei  uns  stets  in 
emsigem  Fortschreiten  begriffen  ist.  Wir  nennen  von  den  ausstellenden 
Firmen  die  zwei  renommirtesten ,  die  Portland-Cementfabrik  von 
Escher  in  S.  Andrea  bei  Rovigno  (Istrien)  und  die  P ort land-Cem ent- 
Land esf  ab  rik  von  Angelo  Saullich  in  Perlmoos  bei  Wörgl  (Tyrol). 

Die  von  den  Ausstellern  gemachten  Festigkeitsversuche  mit  österreichi- 
schem und  englischem  Cement  stellen  die  Superiorität  *)  des  inländischen 
über  das  ausländische  Fabrikat  fest  und  sichern  daher  demselben  eine  stets 
grössere  Anwendung  im  In-  und  Auslande. 

Von  England  vermissten  wir  mit  Staunen  die  renommirten  Firmen  des 
Portlandcementes,  als:  Atkinson,  Lee,  White  Brothers,  Robins  &  Comp. 

Zum  Schlüsse  sei  noch  der  anerkennenswerthen  Bestrebungen  Sp  an  ien  s 
und  Portugals  gedacht,  welche  beide  in  sehr  kurzer  Zeit  die  früher  kaum 
gekannte  Industrie  von  Kalken  und  Cementen  eingeführt  und  auf  einen 
achtungswerthen  Grad  der  Entwicklung  gebracht  haben. 

Die  vorzügliche  Eigenschaft  der  hydraulischen  Kalke  und  Cemente ,  in 
mehr  oder  weniger  langer  Zeit  zur  harten,  steinähnlichen,  selbst  den  atmosphä- 
rischen Einflüssen  widerstehenden  Masse  zu  werden,  macht  diese  Stoffe 
geeignet,  ein  vortreffliches  Surrogat  für  Stein,  Ziegel  und  gebrannten  Thon 
zu  bilden  und  sichert  ihnen  eine  ausserordentlich  vielseitige  Anwendung 
von  den  einfachen  Wasserröhren  und  Deckplatten  angefangen  bis  zu  den 
profilirten  Formsteinen  und  den  zartesten  Gliederungen  der  verschiedenen 
Baustyle  hinauf. 

Eine  grossartige  Industrie  hat  sich  daher  nach  dieser  Richtung  entwickelt 
und   gewinnt  von   Tag  zu  Tag  mehr  an  Boden  und  Ausdehnung,   da  die 


*)  Diese  Superiorität  tritt  besonders  hervor,  wenn  der  Cement  mit  Sand  oder  Schotterbei- 
mischung  —  wie  es  gewöhnlieh  geschieht  —  zur  Verwendung  kommt.  Auch  die  deutschen  Cemente, 
mit  Ausnahme  des  von  LOTHARY  in  Mainz,  werden  von  dem  Perhnooser  in  Bezug  auf  Festigkeit 
übertroffen.  Wir  entnehmen  diese  Thatsache  einer  ßrochure,  welche  die  Versuche  über  die  Festigkeit 
geformter  Cementsteine  mittheilt,  die  von  LOTHARY  mit  eigenem,  mit  deutschem,  englischem  und 
österreichischem  Material  im  Jahre  1866  gemacht  worden  sind.  Dieser  Brochure,  welche  bei  der 
Ausstellung  des  Herrn  LOTHARY  aufgelegen  war,  entnehmen  wir  die  folgende  Reihenfolge  der 
Cemente  in  Bezug  auf  ihre  Festigkeit:  Cemente  von  LOTHARY,  Perlmoos,  BOBINS,  WHITE 
BKOTHERS,  Bonner-Fabrik. 

Unter  den  18  Ausstelluugsobjecten  von  SAULLICH  waren  die  drei  Modelle  der  zum  Zer- 
brechen, Zerreissen  und  Zerdrücken  der  Cementsteine  dieneuden  Hebelmaschinen  besonders  bemer- 
kenswerth. 

Erwähnt  sei  noch,  dass  die  drei  Fabriken  in  Perlmoos,  Häriug  und  Gratten  bei  Wörgl  (Tyrol), 
welche  sich  mit  der  Erzeugung  des  Perhnooser  Portlandcementes  und  des  Kufsteiner  hydraulischen 
Kalkes  beschäftigen,  in  einem  so  grossen  Massstabe  angelegt  sind,  dass  per  Jahr  300.000  Ceutner 
erzeugt  werden  können.  Erfreulich  ist  ferner  die  Thatsache,  dass  seit  der  Londoner  Ausstellung 
sowohl  die  Erzeugungsfähigkeit  als  auch  der  Absatz  um  das  Doppelte  gestiegen  ist. 
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billige  Herstellung  durch  den  Guss  sowohl  Anlage-  als  Betriebskosten  für  die 
Ateliers  äusserst  niedrig  stellt,  die  sich  mit  der  Erzeugung  der  genannten 
Producte  beschäftigen. 

Es  versäumt  daher  kein  Etablissement,  welches  die  Erzeugung  von 
Kalk  oder  Cement  im  Grossen  betreibt,  auch  der  Pflege  der  genannten 
Industrie  seine  besondere  Aufmerksamkeit  zu  schenken,  und  so  linden  wir 
unter  den  Ausstellungsgegenständen  der  früher  erwähnten  Firmen  eine  Fülle 
von  ähnlichen  Fabrikaten,  unter  welchen  wir  die  von  Lafarge,  den  preussi- 
schen  Cementfabriken,  dem  Etablissement  der  lombardischen  Eisenbahngesell- 
BchaftinPalazzolo  und  von  Saullich  hervorheben.  Statuen  wie  die  vonSokrates 
nach  Tabacchi,  die  Büste  von  Raphael  nach  Magni,  so  wie  die  decorativen 
Einfassungen  für  Kamine,  Thüren,  Fenster  etc.  zeugen  von  dem  Fortschritte 
und  der  künstlerischen  Entwicklung  des  grossartigen  italienischen  Etablis- 
sements und  bei  Saullich  machten  die  aus  Cement  gegossenen  gothischen 
Kirchenfenster  von  6  Klafter  Höhe  gerechtes  Aufsehen. 

Der  polychromen  Cementfabrikate  sei  noch  gedacht  und  des  KEEXE'schen 
Cementes  für  Fussböden  (White  Brothers)  und  Saxdham's  gefärbter  Cemente 
für  Wanddecorationen  (beide  England)  besondere  Erwähnung  gethan. 

Künstlicher  Stein.  Wir  haben  das  Feld  des  künstlichen  Steines  soeben 
betreten,  als  wir  von  den  durch  Guss  hergestellten  Kalk-  und  Cement- 
producten  gesprochen  haben,  und  haben  noch  von  den  weiteren  Fortschritten 
auf  diesem  Gebiete  Erwähnung  zu  thun,  welche  sich  theils  auf  die  Ausführung 
von  Bauten  im  Grossen,  theils  auf  die  Imitation  der  kostbaren  Steinmateriale 
als  Porphir,  Marmor,  Onyx  etc.  beziehen. 

Frankreich,  England,  Preussen  und  Italien  haben  beachtenswerthe  An- 
strengungen nach  dieser  Richtung  hin  gemacht. 

In  erster  Reihe  ist  Coignet's  Ausstellung  (im  Parke)  von  Objecten  aus 
comprimirtem  Beton  zu  nennen,  dessen  Erfindung  vom  Jahre  1853  datirt  und  der 
heute  sowohl  in  den  öffentlichen  als  Civilbauten  von  Paris  grosse  Anwendung 
findet.  Coignet's  Beton  ist  eigentlich  nichts  anderes  als  ein  Mörtel,  welcher 
aus  viel  Sand  und  einer  geringen  Menge  hydraulischen  Kalkes  angemacht 
wird  und  eine  kleine  Beimengung  von  Cement  erhält,  wenn  es  sich  um  rasche 
Erhärtung  handelt*).  Dieser  Mörtel  wird  schichtenweise  in  Formen  gebracht 
und  mit  schweren  Stösseln  comprimirt,  erhärtet  rasch  und  wird  zum  sehr 
festen  Steine,    welcher  zu  Fundinmgen  sowohl  als  zu  Mauern  Verwendung 


*)  COIGNET  wendet  folgende  Mischung  au  : 

;i)  Für  gewöhnliches  Mauerwerk:  b)  Für  Mauerwerk  vou  grösserer  Härte: 

Sand  je  nach  dem  Fundorte    .    .  6  oder  7  Tlieile,     Saud  je  nach  dem  Fundorte    .    .  3  oder  6  Theile, 

Gebrannte  Erde 1  Theil  Gebrannte  Erde 1   Theil 

Kalk  iu  Teigform 1     „  Kalk  in  Teigform 1      „ 

Irgend  einen  Cement '/,  oder '/j  Theil. 

Ciasse  LXV.  22 
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findet.  Die  grössere  Widerstandsfähigkeit  des  zum  Monolith  werdenden  Guss- 
inauerwerkes  gestattet  eine  Ersparang  von  50  bis  60  Percent  der  verwen- 
deten Materialien  gegen  die  heute  übliche  Verfahrungsweise  und  sichert  dem- 
selben daher  eine  täglich  steigende  Anwendung  in  allen  Zweigen  des  Bau- 
wesens*). 

Die  Imitationsindustrie  des  Steines  ist  durch  zwei  Pariser  Firmen  haupt- 
sächlich vertreten,  nämlich  Cousin  und  Lippmann  Schnekenburger  &  Comp. 
Die  Ausstellung  des  Ersteren  führte  Erzeugnisse  von  Cementstein  vor,  und 
erstreckte  sich  auf  alle  möglichen  Elemente  der  baulichen  Thätigkeit,  welche 
sonst  aus  Stein  gehauen  werden,  von  dem  Pflastersteine  und  der  Sockelplatte 
angefangen  bis  zu  Statuen  und  Grabmonumenten  aus  nachgeahmtem  Marmor. 

Die  zweitgenannte  Firma  scheint  das  Vorzüglichste  erreicht  zu  haben, 
was  bis  jetzt  auf  dem  Felde  der  Fabrikation  des  künstlichen  Steines  geleistet 
worden  ist.  Seit  1859  bringt  sie  Producte  in  den  Handel,  welche  sie  mit  dem 
Namen  „Similipierre,  Similimarbre"  bezeichnet,  um  die  täuschende  Aehnlich- 
keit  anzudeuten,  welche  diese  Stoffe  mit  dem  natürlichen  Stein  und  dem  natür- 
lichen Marmor  haben**). 

Diese  neu  geschaffene  Industrie  findet  eine  ausserordentlich  grosse  An- 
wendung, wie  man  leicht  erkennt***);  eine  dankbare  Aufnahme  ist  ihr  nicht 
nur  auf  dem  Werkplatze  des  Architekten,  sondern  auch  in  dem  Atelier  des 
Bildhauers  gewiss.  Die  künstlerische  Vollendung  in  der  Nachahmung,  ver- 
bunden mit  der  Billigkeit  der  Erzeugung  sichert  ihren  Producten  eben  sowohl 


♦)  Brücken,  Aquaducte,  Canäle,  Reservoirs,  Strassen,  Trott oirs  ,  Häuser,  Wasserrohren 
Quaimaueru  etc.  sind  schon  aus  COIGNET'schem  Beton  hergestellt  worden,  und  zeigte  die  Ausstel- 
lung die  mannigfaltige  Anwendung  desselben  zu  den  verschiedensten  Zwecken.  Neben  einem  eben- 
erdigen, ganz  aus  Beton  gegossenen  Hauschen  (Keller,  Fundamente,  Mauern,  Decken,  Fenstern,  Thiir- 
stöcken)  sahen  wir  gelungene  Imitationen  von  antiken  Vasen  und  Statuen  und  eine  grosse  Auswahl 
von  Pflastei  platten,  Stiegenstufen,  Formsteinen  etc.  Die  zur  Ventilation  des  Ausstellungsgebäudes 
dienenden  unterirdischen  Gallerien  wurden  auch  nach  dem  System  COIGNET  hergestellt  und  kamen 
dabei  nicht  weniger  als  10.000  Kubikmeter  Gussmauern  zur  Verwendung. 

**)  Die  Similipierre  wird  durch  ein  Gemenge  von  Cement,  gehacktem  Flachs  und  Leinöl  mit 
verschiedenen  Steinsubstanzen  erhalten,  welche  in  Pulverform  beigegeben  werden.  Das  Ganze  wird 
dann  mit  einer  Lösung  von  schwefelsaurem  Natron  übergössen,  welche  in  der  Regel  ein  Fünftel  des 
Gesammtgewichtes  bildet  und  nur  dann  erhöht  wird,  wenn  rasche  Erhärtung  nothwendig  ist.  Das 
Ganze  wird  geklopft  und  gestampft,  bis  es  eiue  teigartige  Consistenz  erlangt,  in  welchem  Zustande 
die  Masse  in  Formen  gepresst  oder  manuell  zum  bestimmten  Zwecke  verarbeitet  wird.  Die  so  erhal- 
tene Masse  kann  polirt,  gedreht,  gemeisselt  werden,  gerade  so  wie  der  Stein.  Dabei  ist  dieselbe 
sehr  leicht,  sehr  hart,  sehr  dicht,  und  hat  gegen  das  Zerdrücken  eine  Widerstandsfähigkeit  von 
160—170  Kilogr.  per  Ouadratcentimeter,  d.  h.  eine  gleich  grosse,  wie  die  harten  Kalksteine  aus  der 
Umgegend  von  Paris,  welche  als  Sockel  bei  den  Häuserbauten  Verwendung  finden. 

Der  Katalog  des  Dauses  weist  nicht  weniger  denn  150  Gegenstände  auf,  welche  in  Imitations- 
stein,  Marmor  oder  Bronze  zu  haben  sind  und  zwar  von  15—1200  Frcs.  Die  Gegenstände  sind 
grösstenteils  Statuen  und  Gruppen  der  Antike. 

**♦)  Eine  neuere  Anwendung  findet  der  künstliche  Stein  zur  Fabrikation  von  transportablen  Häu- 
sern. Die  dazu  verwendeten  Stoffe  sind  :  1  Theil  Cement,  1  Theil  gehackter  Flachs,  1  Theil  Thonerde 
mit  Leinöl  angemacht,  3  Theile  Marmor  in  Pulverform.  Solche  Häuser  stehen  auf  der  Insel  St.  Thomas 
(Antillen)  seit  mehreren  Jahren  und  haben  sich  gut  bewährt. 
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in  den  Museen  und  Kunstschulen,  als  in  den  bescheidenen  Räumen  der  Kunst- 
freunde einen  willkommenen  Platz. 

In  England  ist  von  den  künstlichen  Steinen  besonders  der  von  Ransome 
patentirte  Concretstein  zu  nennen  (Ransome  s  patent  silicious  concrete  stone)  *). 

Die  Erfindung  Ransome's  wird  von  einer  Gesellschaft  ausgebeutet, 
welche  unter  dem  Titel  »Patent  Concrete  Stone  Company"  den  künstlichen  Stein 
einer  vielseitigen  Verwendung  zuführt.  Eine  besonders  gute  Verwendung 
findet  er  bei  Facaden,  wo  er  mit  Erfolg  den  gewöhnlichen  Baustein  ersetzt**). 

Preussen  und  Italien  beurkunden  durch  die  ausgestellten  Muster 
auch  die  zur  Erzeugung  von  künstlichem  Marmor  gemachten  Versuche.  Sie 
erheben  sich  jedoch  nicht  über  elementare  Arbeiten,  als:  Stiegenstufen, 
Platten  etc. 

Den  allseits  gemachten  Bestrebungen ,  künstlichen  Stein  zu  erzeugen, 
liegt  das  doppelte  Motiv  zu  Grunde,  nicht  nur  ein  billigeres,  sondern  auch 
ein  dauerhafteres  Material  zu  schaffen,  als  das  von  der  Natur  gelieferte.  Der 
erste  Zweck  dürfte  erreicht  sein ;  ob  es  aber  auch  der  zweite  ist ,  darüber 
haben  wir  noch  kein  massgebendes  Urtheil,  da  unsere  Erfahrungen  hierüber 
noch  von  zu  kurzer  Dauer  sind.  Thatsache  ist  aber,  dass  der  von  unseren 
Vorfahren  zu  monumentalen  Bauten  verwendete  Stein  dem  Zahne  der  Zeit 
nicht  Widerstand  zu  leisten  vermag,  um  diesem  Verfalle,  der  namentlich 
durch  das  Verwittern  des  Steines  hervorgerufen  wird,  Einhalt  zu  thun,  hat 
bekanntlich  die  Wissenschaft  in  dem  Fuchs'schen  Wasserglas  ein  Mittel 
gefunden,  welches  in  neuerer  Zeit  eine  sehr  grosse  Anwendung  und  zwar  mit 
gutem  Erfolge  findet.  Wir  sahen  in  der  französischen  Ausstellung  eine  grosse 
Sammlung  von  Bausteinen  aus  England,  Deutschland  und  Frankreich,  welche 
mit  dem  Fuchs'schen  Silikate  überzogen  sind,  um  vor  Zerstörung  geschützt  zu 
weiden.  Die  Steine  waren  neben  dem  chemischen  Präparat  von  Dallemagne 
ausgestellt,  welcher  der  deutschen  Erfindung  eine  Anwendung  im  Grossen 
verschafft. 

Gleiche  Dienste,  wie  das  Fuchs'sche  Wasserglas  zu  leisten  sind  auch 
folgende  Präparate  berufen  und  verdienen  daher  Erwähnung :  Es  sind  dieses 
der  sogenannte  „Silexore"  von  Mignat  &  Comp,  in  Paris,  und  die  kieselsauren 


*)  Sand,  Kalk  oder  andere  Mineralsubstanzen  werden  mit  der  gleichen  Menge  kieselsauren 
Natrons  gemischt,  bis  das  Ganze  plastisch  wird.  Nun  wird  es  in  Formen  gepresst  oder  modellirt  und 
dann  in  eine  Lösung  von  Chlorkalium  getaucht,  wobei  eine  doppelte  Zersetzung  erfolgt.  Es  wird 
nämlich  kieselsaurer  Kalk  und  Chlorkalium  (Kochsalz)  gebildet,  welches  leicht  durch  wiederholtes 
Waschen  entfernt  wird.  Die  Eigenschaften  des  Coneretsteines  sind  grosse  Härte  und  Wetterbestän- 
digkeit und  sichern  ihm  daher  eine  grosse  Anwendung'  in  allen  Fächern  des  Bauwesens. 
**)  Von  zahlreichen  Beispielen  sei  hier  nur  eines  gedacht: 

Das  ueu  errichtete  grossartige  Hotel  „Cranstoii"  in  New-York,  welches  ein  Rechteck  von 
84.000  Ouadratfuss  (engl.)  bildet  und  gegen  800  Zimmer,  Salons  etc.  enthält,  hat  eine  Facade 
erhalten,  welche  eine  Reproduction  des  Heidelberger  Schlosses  vorstellen  soll.  Alle  Theile  der  dort 
aus  Stein  ausgeführten  Elemente  decorativer  Natur  sind  hier  aus  Concretstein  gefertigt. 

22  * 
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Farben  von  Bouchet  in  Paris.  Die  Anwendung  dieser  Stoße  ist  eine  mannig- 
fache und  hat  die  Schaffung  einer  neuen  Industrie  zur  Folge,  welche  sich  auf 
verschiedene  Zweige  des  Bauwesens  erstreckt.  Grössere  Dauerhaftigkeit  und 
Schutz  gegen  Feuchtigkeit  sind  die  schätzenswerthen  Eigenschaften  der  Pro- 
duete  dieser  Industrie. 

In  diese  Classe  von  Stoffen  gehören  auch  die  Cemente  von  Candelot, 
welche  dieser  in  Porzellan-Cenient  und  Salpeter-Cement  emtheilt.  Der  erste 
hat  eine  weisse  Farbe,  nimmt  jedoch  die  Mischung  mit  Oelfarben  aller  Schatti- 
rungen  an  und  wird  durch  Schwefeldämpfe  nicht  alterirt.  Der  Cement  wird 
mittelst  der  Bürste  auf  Gyps,  Stein,  Backstein,  Eisen,  Glas,  Marmor,  Granit, 
Holz,  Pappendeckel  und  Leinwand  aufgetragen.  Der  Salpeter-Cement  ist  grau 
und  hat  die  Eigenschaften  der  früher  genannten.  Die  ausgestellten  Muster 
der  cementirten  Stoffe  sind  schön  zu  nennen. 

3.  ZIEGEL  UND  FABRIKATE  DER  ZIEGELEI. 

(Mauer-,  Dach-,  Torrn-,  feuerfeste  Ziegel,  —  Arbeiten  aus  Terracotta,  Fliesen,  Mosaiken.) 

Die  Producte  unserer  heutigen  Ziegeleien  bestehen  ausser  den  verschie- 
denen Sorten  von  Backsteinen  noch  in  den  dekorativen  Elementen  aus  Terra- 
cotta zur  Ausschmückung  der  Facaden  und  inneren  Räume.  Nach  beiden 
Richtungen  ist  der  Fortschritt  unverkennbar,  nach  der  einen  durch  die  Erhö- 
hung der  Massenfabrikation  in  Folge  der  Einführung  von  Ziegelpressen  und 
Ringöfen  und  nach  der  andern  durch  einen  höheren  Grad  künstlerischer  Voll- 
endung sowie  durch  grössere  Sicherheit  in  der  Erreichung  der  gewünschten 
Farbentöne. 

Die  Vorzüge  der  Maschinenziegel  vor  den  mit  der  Hand  gemachten 
sind  heute  so  anerkannt,  dass  wir  nicht  weiter  auf  dieselben  eingehen,  sondern 
uns  begnügen,  die  vorzüglichsten  Aussteller  von  Ziegel-Pressen  namhaft  zu 
machen.  Es  sind  dieses  Isac  Gregy  (Philadelphia),  Schlickeisex  (Berlin), 
Gebrüder  Boulet  (Paris- Vilcttc) ,  Durand  (Paris)  und  John  Whitehead 
(Preston,   England)  *). 


*)  Da  die  Pressen  als  Maschiaea  nicht  in  unsere  Classe  gehören,  so  sehen  wir  von  einer  ein- 
gehenderen Beschreibung  derselben  ab  und  beschränken  uns  bloss  auf  die  Mittheilung  allgemeiner 
Daten.  l)ie  fressen  erzeugen  volle  oder  Hohlziegel,  Dachziegel  von  allen  Sorten,  Deckplatten, 
Profilztegel,  Wasserrohren  etc.  und  können  durch  Menschenhand,  Pferdekraft  oder  Dampf  in 
Bewegung  gesetzt  \\  erden.  I>ie  Quantität  der  erzeugten  Producte  wechselt  nach  den  Dimensionen  und 
Systemen,  und  beträgt  bei  GBEGTT  20— 30.000  (Dampfbetrieb),  bei  SCHLICKEISEN  1300—  3000 
(Pferdebetrieb),  10—40.000  (Dampf),  Lei  r.oULET  6000 (Menschenhand),  bei  DURAND  (Dampf) 
15—20.000  Stück  per  Tag.  Neben  der  SCHIiICK.EISEN'8Chen  Presse  verdient  noch  die  BOULET'sche 
Universalpresse  mit  kreisförmigem  Plateau  Erwähnung.  Sie  ermöglicht  nicht  nur  die  Fabrikation 
rou  allen  Arten  Mauer-  und  Dachziegeln,  sondern  sie  gestattet  auch  die  Anwendung  jeder  Erdart, 
auch  der  magersten,  des  Sandes,  sowie  des  plastischen  Tbones.  —  Die  DURAND'sche  Presse  unter- 
scheidet sieb  dadurch  wesentlich  \o;i  den  andern,  dass  sie  nur  einen  Stein  auf  einmal  macht.  Die 
Pressung  geschieht  zwischen  Stempeln  mit  grosser  Kraft  nach  allen  Richtungen  des  Steines  und 
gestattet  die  Anwendung  einer  weniger  feuchten  .Masse. 
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Die  Einführung  der  Ringöfen  (zum  ununterbrochenen  Brennen  von  Kalk, 
dement,  Ziegeln,  Terracotten  etc.)  rnuss  als  ein  wesentlicher  Fortschritt  in 
der  Fabrikation  der  Backsteine  bezeichnet  werden.  Die  Ersparung  an  Brenn- 
material reicht  bis  zu  75  Percent  gegenüber  dem  gewöhnlichen  Verfahren, 
bei  welchem  ein  grosser  Wärmeverlust  sowohl  durch  den  Kamin  als  bei  dem 
Auskühlen  der  gebrannten  Gegenstände  stattfindet.  Alle  grösseren  Etablisse- 
ments schaffen  sich  solche  Ringöfen  an  und  sind  seit  1859  (wo  der  erste 
Versuch  in  Preussen  gemacht  wurde)  nicht  weniger  wie  250  (in  Deutschland, 
Oesterreich  und  England)  angelegt  worden  *).  Der  Erfinder  derselben, 
Friedrich  Hoffmanx,  Baumeister  und  Fabriksbesitzer  in  Berlin,  ist  für  seine 
Erfindung  von  dem  internationalen  Preisgerichte  mit  dem  grossen  Preise  aus- 
gezeichnet worden.  Drei  Modelle  von  Ringöfen  waren  in  der  preussischen 
Abtheilung  von  ihm  und  zwei  modificirte  von  H.  Dräsche  (Oesterreich)  aus- 
gestellt. 

Die  grössere  Vollendung  in  Bezug  auf  künstlerische  Ausführung  bezieht 
sich  selbstverständlich  auf  die  Erzeugung  von  Terracotten,  welche  in  Folge 
ihrer  grossen  Härte,  hübschen  Farbe  und  der  Wetterbeständigkeit  eine  immer 
grössere  Anwendung  bei  der  Architektur  finden  und  ein  eben  so  vorzügliches 
als  billiges  Surrogat  für  das  oft  poröse,  verwitternde  und  theuere  Material  des 
Steines  bilden. 

Deutschland,  Frankreich,  England,  Oesterreich  streiten  um  die  Palme 
des  Vorzuges  in  den  ausgestellten  Terracotten  und  geben  beredtes  Zeugniss 
davon,  dass  sich  dieselben  überall  einer  besonderen  Pflege  von  Seiten  der 
Architekten  und  Künstler  erfreuen.  Obenan  sind  in  dieser  Beziehung  March 


*)  Der  HOFFMAXN-sche  Ringofen  begeht  aus  einer  gewöhnlieh  kreisrunden  Gallerie,  welche 
in  eine  Reihe  so  grosser  Kammern  getheilt  ist,  dass  jede  derselben  den  Raum  für  einen  gewöhn- 
lichen Ofen  enthalt.  Diese  Kammern,  welche  zusammen  die  Gallerie  bilden,  kennen  nach  Belieben 
auch  durch  eiserne  Thiiren  abgesperrt  werden.  Von  der  ersten  Kammer  ausgehend  ,  wo,  wie  wir 
annehmen,  die  zu  brennenden  Gegenstände  eingeführt  werden,  finden  wir  bis  zu  der  Kammer,  wo 
die  gebrannten  ausgeführt  werden,  die  Ziegel  in  den  aufeinander  folgenden  Phasen  des  Brennens 
von  dem  beinahe  nassen  Zustande  bis  zu  der  Glühhitze  und  der  gewöhnlichen  Temperatur,  bei 
welcher  sie  aus  dem  Ofen  genommen  werden. 

Die  Gallerie  ist  an  dem  äusseren  Umfange  durch  einen  schlechten  Wärmeleiter  vor  dem  Wärme- 
verlust nach  Aussen  geschützt,  .lede  Kammer  ist  durch  eine  Thiir  nach  Aussen  geschlossen  und  steht 
durch  einen  Luftzug  (Gang)  mit  dem  im  Centrum  des  Ofens  befindlichen  Kamine  in  Verbindung-. 
Dieser  Luftzug  hebt  sich  in  geringer  Entfernung  von  dem  Kamine  senkrecht  in  die  Höhe  und  mündet 
in  einem  kreisförmigen  Ring,  welcher  die  Form  einer  kleinen  Gallerie  hat  und  durch  vier  Abzüge 
mit  dem  Kamine  communicirt.  Jeder  Luftzug  kann  durch  eine  Klappe  geschlossen  und  daher  die 
Luftströmung  in  der  nöthigen  Weise  regnlirt  werden.  Der  Kamin  ist  bis  auf  eine  gewisse  Höhe 
durch  eine  Kreuzmauer  in  vier  Räume  getrennt,  in  welche  die  eben  erwähnten  vier  Abzüge  münden. 
Ueber  jeder  Kammer  sind  OefTnungen  zum  Eintragen  des  Brennmaterials  in  gleicher  Entfernung 
angebracht.  Ein  kreisförmiger  Ofen,  in  welchem  10.000  Ziegel  per  Tag  gebrannt  werden,  kostet 
23— .",0.000  Francs. 


328  Oeffcntliche  Bauten  etc. 


IV 


in  Charlottenburg  (bei  Berlin)  und  Aügüstin  inLauban  (Preussen)  zu  nennen*)- 
Es  folgen  dann  Dräsche  in  Wien,  Bo\i  in  Mailand  (grosse,  mit  Basreliefs, 
Figuren,  Büsten  u.  s.  w.  geschmückte  Thüreinfassung)  Blashfield  und  Blax- 
chard  in  England  und  Garmaud,  Clemendot  &  Comp,  und  Veuve  Jean  de  Bay, 
beide  in  Paris**). 

Besonders  gut  ist  Frankreich  in  der  Specialität  der  Hohl-,  Pflaster-  und 
Dachziegeln ,  so  wie  aller  Fabrikate  vertreten,  welche  zur  Ausschmückung 
und  Verzierung  des  Daches  dienend,  eine  Verfertigung  aus  Thon  zulassen. 
Von  den  ersteren  ist  besonders  Verdier  und  von  den  letzteren  Emile  Müller 
&  Comp.  (Ivry,  Seine),  Erfinder  der  verzierten  Pressdachziegeln  (sehr  geringes 
Gewicht  und  gutes  Ineinanderschliessen  mittelst  Falz  und  Nuth  sind  ihre 
grossen  Vorzüge),  die  Brüder  Gilardom  (Altkirch,  Haut-Rhin),  Royaux, 
Perusson-Perusson,  und  C.  Avril  &  Comp.  (Monchanin-les-mines,  Saone  et 
Loire)  zu  nennen. 

Eine  Specialität  bildet  auch  die  Erzeugung  von  innen  glasirten  Thon- 
röhren,  von  denen  die  von  Laforge  (Bollene,  Yaucluse)  und  von  Zeller  in 
Ollwiller  (Haut-Rhin)  zu  erwähnen  sind.  Mit  den  Producten  beider  sind  mehr- 
fache Versuche  gemacht  worden,  deren  Resultat  dahin  geht,  dass  sie  einem 
inneren  Drucke  von  10—15  Atmosphären  widerstehen.  Bei  Zeller  ist 
noch  des  von  ihm  selbst  verfassten  Werkes  zu  gedenken,  welches  —  ein 
Theil  der  Ausstellung  —  die  zur  Fabrikation  der  Röhren  nöthige  Anleitung 
gibt. 

Deutschland  und  England***)  zeichnen  sich  durch  vorzügliche 
Leistungen  auf  dem  Gebiete  der  Formsteine  und  Gegenstände  der  Bauorna- 


*)  Der  erste  zeigte  dureli  die  Borussia  mit  vier  allegorischen  Figuren,  eine  reich  verzierte  Fenster- 
einfassung zu  einem  g-othischen  Hause,  feine  Porlrätmedaillons  von  Berzelius,  Gmelin,  Ber- 
tholet, Lavoisier,  Davy,  und  der  zweite  durch  die  Minerva-Statue  sowie  durch  den  Spring- 
brunnen in  weissem  Thone  die  ebenso  künstlerische  als  vortreffliche  Ausführung  ihrer  Fabrikale. 

**)  Die  beiden  Engländer  stellten  Formsteine,  Gesims-  und  Ornamentirungsslücke  für  das  neu 
zu  erbauende  Kensington  Museum  aus,  und  ist  bei  Ersterem  noch  eines  vortrefflich  ausgeführten 
Porticus  und  bei  Letzterem  der  offenen  Säulenhalle  zu  gedenken,  welche  nach  Zeichnungen  der 
Moschee  des  Synd  Osmann  (14Ö8)  in  Ahmedabad,  der  Hauptstadt  von  Guozerat  (Engl.  Ostindien), 
aus  Ziegeln  und  Terracotten  ausgeführt  ist. 

GARMAUD  &  COMP,  in  Paris  stellten  einen  mit  Figuren  und  Blumen  geschmückten  Kamin 
aus,  bei  welchem  nächst  der  reinen  und  sorgfältigen  Ausführung  noch  besonders  eine  überaus 
glückliche  Imitation  des  feinkörnigen  Pariser  Steines  sowohl  in  Bezug  auf  Farbe  als  auf  Textur  her- 
vorzuheben ist.  Der  Farbe,  aber  nicht  der  Textur  ist  auch  LESSING  mit  seinem  Springbrunnen 
ziemlich  nahe  gekommen.  DRÄSCHE  in  Wien  scheint  es  in  den  Farbentönen  am  weitesten  gebracht 
zu  haben,  welche  er  durch  Versetzung  des  Thones  mit  verschiedenen  Farbstoffen  erhält.  So  haben 
wir  Vasen,  Candelaber  und  Statuen  in  mehreren  Farben  gesehen,  welche  sieb  der  gleichen  Wetler- 
bestäodigkeit  wie  das  rohe  .Material  erfreuen. 

Es  wäre  nugerecht,  bei  dieser  Gelegenheit  nicht  auch  der  vorzüglich  gelungenen  Wappen- 
schilder der  Provinz  Schlesien  (ii  Fuss  Durchmesser)  von  FRIEDENTHAL  und  der  reizenden  Flora 
von  HIRSCHBERG  zu  gedenken. 

*+*)  Wir  haben  Deutschland  voran  gestellt,  weil  es  factisch  die  Erzeugnisse  Albions  übertrifft. 
Es  lässt  dies  namentlich  der  Vergleich  zwischen  AUGUSTIN  und  BLASHFIELD  deutlieh  erkennen; 
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mentik  aus.  Diese  Fabrikate  besitzen  neben  grosser  Härte  schöne  Farben- 
töne, Schärfe  und  Reinheit  der  Linien  und  ästhetische  Formen.  Es  deutet  dies 
auf  die  grosse  Pflege  hin,  welchen  sich  der  Rohbau  in  diesen  Ländern  erfreut, 
und  zeigt  zugleich,  welch'  wichtiger  Factor  die  Thonindustrie  für  die  Ausbil- 
dung desselben  ist. 

Es  erübrigt  nur  noch  von  den  glasirten,  den  feuerfesten,  den  sogenann- 
ten schwimmenden  Backsteinen,  den  Fliesen  und  Mosaiken  zu  Bodenbelegen 
zu  sprechen. 

In  den  glasirten  Ziegeln  excellirt  Belgien  durch  die  Billigkeit  und 
Italien  durch  die  Vorzüglichkeit  seiner  Fabrikate.  In  dem  ersten  Lande  sind 
Dupont-Stroom  (Poperinghe),  Josson  &  Delangle  (Antwerpen)  und  in  dem 
letzten  Colonese  und  Fontaine  (Neapel)  zu  nennen.  Doulton's  Fabrikate 
(London)  bewähren  ihren  alten  Ruf.  Seine  glasirten  Ziegeln  werden  zu 
Reservoiren  und  zu  Unrathscanälen  verwendet.  Die  zu  letzterem  Zwecke 
bestimmten  sind  nur  an  der  Stirnseite  glasirt. 

Von  feuerfesten  Erzeugnissen,  Ziegeln,  welche  heute  eine  so 
wichtige  Rolle  in  der  Industrie  (metallurgische  und  chemische  Producte) 
spielen,  haben  Preussen  und  Belgien  Vorzügliches  aufzuweisen.  Vygen  & 
Comp.  (Duisberg),  Baudour-Fontaine  (Baudour),  Coste  und  Mouvet  (Lüttich) 
haben  gute  Fabrikate.  Bei  den  zwei  letzteren  kostet  das  Tausend  Backsteine 
20  — 3 G  Francs. 

Die  schwimmenden  Backsteine  (nicht  mit  den  porösen  zu  verwechseln) 
verbinden  die  Leichtigkeit  des  Holzes  mit  der  Festigkeit  und  Dauerhaftigkeit 
des  Steines  und  finden  vermöge  dessen  grosse  Anwendung  zu  Bau-  und 
anderen  Zwecken.  Ziegler's  Erbe  (Heilbronn)  und  Anghirelli,  Barbini, 
Santi  (Sienna)  stellten  solche  aus. 

Die  Bimssteinfabrikate  von  Müller  (Urmitz  bei  Koblenz)  mögen  hier 
auch  Erwähnung  finden. 

Wir  kommen  nun  zu  den  emaillirten  Ziegeln,  den  Wandmosai- 
ken und  Fliesen  zu  Bodenbelegen.  In  dieser  Industrie  sind  Prudhomme 
(Epinal,  Frankreich),  dann  Malkin  &  Comp.  (Burslem),  Maw  &  Comp.  (Bro- 
seley,  Shropshire)  und  Minton,  Hollins  &  Comp.  (Stocke-upon-Trent),  dann 
Villeroy  &  Boch  (Preussen)  als  vorzüglich  zu  bezeichnen. 


das  von  erstereni  in  rothein  Backstein  ausgeführte  Stück  Facade  (IG  Fuss  Breite  und  33  Fuss  Höhe) 
war  reiner  und  schöner  gearbeitet,  als  der  Porticus  von  BLASHFIELD.  Bas  Gleiche  gilt  von  den 
Arbeiten  Italiens,  welche  aucli  hinter  den  deutschen  Erzeugnissen  zui  fickbleiben.  Dabei  finden  wir 
jeden  Styl  durch  Formsteine  und  Details  vertreten,  welche  in  Bezug  auf  Nichtigkeit,  Zeichnung  und 
Formen  Nichts  zu  wünschen  übrig  lassen. 

Bei  dem  Anblicke  der  von  AUGÜSTIN  ausgeführten  Facade,  deren  Formsteine  sich  durch 
grosse  Harte  und  Schärfe  der  Kanten  auszeichnen,  bedauerten  wir  sehr,  dass  nicht  auch  ein  Stück 
Rohbau  mit  dem  Material  von  Inzersdorf  aufgeführt  war.  Wir  zweifeln  nicht,  dass  es  den  Vergleich 
mit  dem  Fabrikate  Deutsehlands  nicht  zu  scheuen  gehabt  hätte. 
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Nicht  versäumen  dürfen  wir  bei  dieser  Gelegenheit  Portugals  und  Spa 
niens  zu  gedenken,  die  in  dieser  Industrie  Vorzügliches  ausstellten.  In  letz- 
terem Lande  sei  der  Firmen  Nolla  und  Sagera  und  Llano  y  YVite  in  Valen- 
cia, Diaz  Moraleda  in  Moledo  und  Oteda  &  Comp,  in  Sevilla  rühmend 
gedacht. 

Oesterreichs  haben  wir  in  diesem  Capitel  nur  bei  dem  Namen  Dräsche 
erwähnt.  Wir  hätten  Unrecht,  die  übrigen  Aussteller  von  Ziegel-  und  Thon- 
waaren  zu  übergehen,  da  sie  immerhin  nennenswerth  sind.  So  verdienen  die 
Pressziegel  von  Stier,  so  die  Gasresorten  und  Chamotteproducte  von  Fürst 
Oettingen-Wallersteev,  so  die  feuerfesten  Fabrikate  von  Richter  in  Königs- 
saal bei  Prag  alle  Beachtung.  Der  Lorbeer  auf  dem  besprochenen  Felde  der 
Industrie  gebührt  jedoch  unstreitig  Heinrich  Dräsche,  welcher  den  Ruhm 
seines  Etablissements  weit  über  Oesterreieh  hinausgetragen  hat.  In  der  That 
bildete  seine  Ausstellung  in  dem  Parke  ein  Unicum  und  wurde  in  der  Mannig- 
faltigkeit und  Billigkeit  der  in  ihr  vereinten  Producte  von  keinem  anderen 
Lande  erreicht*). 


*)  Sie  war  gewissermassen  die  Stärke  der  österreichischen  Ausstellung  im  Parke  und  dürfte 
die  gleiche  Wichtigkeit  für  unser  Land  in  Anspruch  nehmen,  wie  die  brillante  Ausstellung  von 
Creuzot  für  Frankreich.  Wir  hätten  nur  gewünscht,  dass  der  Aussteller  einen  grösseren  Raum 
zur  Verfügung  gehabt  hätte,  um  alle  die  Producte  verschiedener  Thätigkeit  zur  verdienten  Wür- 
digung bringen  zn  können ,  welche  derselbe  in  seiner  Eigenschaff  als  Güter-,  Fahriks- und  Berg- 
werksbesitzer in  mehreren  Classen  dem  Urlheile  der  Jury  vorgeführt  hat. 

Der  Aussteller  besitzt  nicht  weniger  denn  zwölf  Ziegelwerke  und  zwei  Fabriken  von  Terra- 
colten  und  feuerfesten  Ziegeln,  deren  jährliehe  Gesaramterzeugung  188,700  000  Ziegel  beträgt. 
Hiehei  sind  4G00  Arbeiter  thätig  und  werden  durch  die  Hilfe  von  (54  .Maschinell,  700  Pferden, 
130  gewöhnlichen  und  19  continuirlicheu  Oefen  in  ihrer  Leistungsfähigkeit  unterstützt. 

Die  Einführung  der  19  continuirlichen  Oefen,  eingerichtet  auf  26  avancirende  Feuer,  ist  als 
ein  Epoche  machender  Fortschritt  der  Ziegelwerke  zu  bezeichnen,  indem  diese  Oefen  allein  eine 
jährliche  Erzeugung  von  104  Millionen  Stück  Ziegeln  repräsentiren. 

Die  Inzersdorfer  Thonwaarenl'abrik  zeichnet  sich  durch  Mannigfaltigkeit,  Billigkeit  und  künst- 
lerische Vollendung-  ihrer  Erzeugnisse  aus,  welche  neben  dem  Vorzüge  des  vortrefflichen  Materials 
noch  die  der  Kormenreinheit  und  der  steinähnlichen  Farbe  besitzen. 

Die  Mannigfaltigkeit  und  künstlerische  Richtung  der  Producte  ist  aus  dem  vorzüglichen,  bei 
1130  Figuren  enthaltenden  Kataloge  zu  entnehmen,  welcher  ausser  den  Iithographirten  Tafeln  noch 
eine  genaue  Preisliste  sämmtlicher  Fabrikate  enthält.  Der  Katalog  sowohl  als  der  Bericht  über  den 
Betrieh  der  Ziegel-  und  Terracotta-Fabriken  sind  zu  den  besten  Arbeiten  auf  dem  Gebiete  der  Aus- 
stellungsliteratur  zuzählen  und  bildeten  vorzügliche  Commentare  zu  der  reichhaltigen  und  malerisch 
gruppirten  Ausstellung. 

Das  grosse  Feld  der  Thonwaarenerzeugung  erstreckt  sich  auf  alle  Gattungen  liauornamente, 
Statuen,  religiöse,  allegorische,  und  historische  Gruppen,  Küsten,  Medaillons,  Wappen,  Trophäen, 
Fontainen,  Vasen,  Springbrunnen,  Garten  Verzierungen,  Hängelampen,  Blumenkörbe,  Verzierungen 
für  innere  Wände,  Balkons,  Säulen,  Postamente,  etc.  etc. 

Hei  dieser  grossen  Zahl  der  Erzeugnisse  begegnen  wir  vielen,  die  t\vn  Stempel  des  künstle- 
rischen Schaffens  in  Conception  und  Ausführung  au  sich  tragen;  ein  Stempel,  der  von  der  directen 
Betheiligung  vorzüglicher  Architekten.  Bildhauer  und  Zeichner  an  diesen  Schöpfungen  herrührt;  so 
seien  nur  die  Herren  IIa  Ilsen  ,  Gasser,  Pilz,  Melnitzky,  Meixner,  Pu  r  k  ha  n  d  h  0  l'e  r 
genannt. 

Welch"  grossen  Einfluss  der  Fortschritt  der  Ziegelfabrikation  und  der  Terracotten  auf  die  Aus- 
bildung- der  verschiedenen   Style  und   namentlich  des  Rohbaues  in  Oesterreieh  und  speciell  in  dessen 
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4.   SCHIEFER  UND   SEINE  PRODUCTE. 

Die  grossen  Vorzüge  des  Schiefers  (Festigkeit,  geringes  Gewicht,  lange 
Daner  und  Wetterbeständigkeit)  machen  ihn  in  erster  Linie  zum  Eindecken 
der  Dächer  geeignet.  Ausserdem  werden  jedoch  noch  mannigfache  andere 
Artikel  aus  Schiefer  gefertigt,  zu  welchen  sich  dieses  Material  wegen  seiner 
anderweitigen  Vorzüge,  als:  schöne  Färbung  (dunkelblau,  violet,  schwarz, 
grau),  Polirfähigkeit,  grosse  Dichtigkeit  und  Härte  eignet  *). 

Von  den  europäischen  Staaten  waren  hauptsächlich  Frankreich,  Preusien, 
England,  Belgien  (mit  15,  8,  7  und  6  Nummern)  vertreten. 

Greifen  wir  von  diesen  Nummern  die  vorzüglichsten  Finnen  heraus  :  Dazu 
gehört  vorerst  die  Commission  des  Ardoisjeres  (TAngers,  das  grösste  Etablis- 
sement Frankreichs.  Seine  Erzeugung  erreicht  die  enorme  Höhe  von  180 
Millionen  Schieferplatten,  deren  Werth  sich  auf  vier  Millionen  Francs  beläuft. 
Sie  zeichnen  sich  durch  leichte  Bearbeitung,  Dauerhaftigkeit,  Widerstands- 
fähigkeit und  Elasticität  so  vortheilhaft  aus,  dass  sie  selbst  nach  England  uud 
Rheinpreussen  versendet  worden,  obgleich  sie  auf  dem  Weg  ihres  Transportes 
an  englischen  und  belgischen  Schieferbrüchen  vorübereilen.  Angers  vergrÖs- 
sert  fortwährend  seine  Leistungsfähigkeit  und  zeigt  gegen  1S55  eine  jährliche 
Mehrerzeugung  von  38  Millionen  Tafeln,  welche  einem  Werthe  von  1,300.000 
Francs  gleichkommen  **). 

Als  vorzüglich  in  ihren  Producten  lieben  wir  noch  folgende  Finnen  hervor: 
Societe  des  ardolsieres  de  LA  Rfcholle  (Rimogne ,  Ardennes),  Societe 
civile  des  ardolsieres  de  S.  Gilbert  (Fumay,  Ardennes) ,  Compagme  des 
akdoisieres  de  la  Correze  (Rrives,  Correze),  Societe  anonyme  des  ardoisie- 
res  de  Chattemoxe-ex-Javrox  (Vittepail,  Mayenne),  Maire  (Moisdon,  Loire 
Inferieure)  und  Eiche  (Deville,  Ardennes). 


Residenz  genommen  hat,  bedarf  weiter  keiner  Erwähnung:,  da  es  sprechende  Zeugen  für  alle  Zukunft 
verkünden,  wie:  das  grosse  Artillerie-Arsenal,  die  protestantische  Schule,  der  Heinrichshof. 
durchweg'  Gebäude,  welche  der  Kunstrichtung  und  der  Kunstentwicklung  Oesterreichs  nur  zur  Zierde 
gereichen. 

*)  Platten  zu  Tischen  und  Billards,  Stufen,  Badewannen,  grosse  Platten  zur  Wandverkleidung 
iu  Bade-  und  Krankenzimmern,  zur  Herstellung  von  Bassins,  Urinsteine,  Bodenplatten  zur  Pflaste- 
rung und  Mosaiken,  ausgeschnittene  Zinken  zu  Gartenbeeten  und  Decorirung  von  Firsten,  Giebel- 
dächern etc.  werden  verfertigt,  ja  selbst  der  Künstler  verachtet  das  Material  nicht  und  macht  ver- 
tiefte und  erhabene  Arbeiten.  Medaillons,  Büsten  etc.  So  fanden  wir  in  der  Ausstellung  von  Angers 
die  lehensgrossen  Medaillons  des  französischen  Kaiserpaares  (halb  erhaben),  welche  neben  der 
Sicherheit  der  Ausführung  noch  den  seiteneu  Vorzug  der  Porträtähnlichkeit  für  sich  in  Anspruch 
nehmen. 

**)  Lobend  imiss  noch  hervorgehoben  werden,  dass  die  Commission  der  Schieferbrüche  von 
Angers  sich  ihres  zahlreichen  Arbeiterstandes  in  warmer  Weise  annimmt  und  deren  geistiges  und 
leibliches  Wohl  zu  fördern  bemüht  ist.  Schulen.  Kinderstuben,  Verkauf  von  Lebensmitteln  um  den 
Gestehangspreis,  Hilfseasse,  ärztliche  und  pharmaceutische  Hilfe,  Arbeiterwohnungen,  Arbeiter- 
pensionen sind  die  Elemente  des  gedeihlichen  Wirkens. 
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Von  den  acht  Ausstellern  Preussens  sind  blaue  Schiefer  aus  den  Brü- 
chen von  Thonne  bei  Trier  (Aussteller  Zell)  und  die  Commanditgesellschaft 
für  Schiefer-Industrie  W.  Gessxer  &  Comp,  zu  erwähnen. 

In  England  finden  wir  die  bekannten  Firmen  von  Colliver  (Bau gor), 
Greaves  (Port-Madoc),  Humphries  &  Comp.  (Carnurvon,  North-Wales),  Robin- 
son (Brüche  von  Bowydd,  City  wyn  und  Pen-y-bryn),  von  denen  die  emaillirten 
Schiefer  von  Humphries  &  Comp.  Beachtung  verdienen. 

In  Belgien  bewähren  hauptsächlich  die  Schiefer  aus  der  Provinz 
Luxemburg  ihren  alten  Ruf.  Nicht  weniger  denn  36  Brüche  sind  da  im 
Betrieb  und  erzeugen  jährlich  über  28  Millionen  Platten  im  Werthe  von 
800.000  Francs.  Eine  gleiche  Rührigkeit  entwickelt  sich  in  den  Provinzen 
von  Nanrar  und  Lüttich.  Trotzdem  genügt  die  Production  dem  inländischen 
Bedarf  nicht,  und  werden  jährlich  Schiefer  im  Werthe  von  einer  halben  Million 
Francs  importirt. 

In  Oesterreich  fanden  wir  nur  den  mährischen  Schiefer  von  Larisch  & 
Comp,  in  der  Classe  65  vertreten. 

Die  Schieferindustrie  im  Allgemeinen  hat  —  wenn  wir  einen  kurzen 
Rückblick  auf  das  Vorgeführte  werfen  —  nur  in  so  weit  einen  Fortschritt  auf- 
zuweisen, als  sie  eine  stets  grössere  Anwendung  und  dadurch  Veranlassung 
findet,   die  Mittel  der  Production  zu  vermehren  und  zu  vervollkommnen. 

Die  Abfälle  des  Schiefer  haben  in  der  letzten  Zeit  Veranlassung  zu  einer 
neuen  Industrie  gegeben,  welche,  in  London  die  Erstlingsversuche  vorzeigend, 
nun  in  Paris  die  vollkommene  Lebensfähigkeit  constatirt  hat.  Wir  meinen  die 
Fabrikate  von  Sebille  &  Comp.  Die  früher  werthlosen  Abfälle  werden  verklei- 
nert und  mit  einem  Bindemittel  (Mastix)  zu  einer  harten  widerstandsfähigen 
Masse  verarbeitet,  welche  in  die  für  die  Anwendung  nöthige  Form  gebracht 
wird,  als :  Rinnsteine,  Pflastersteine,  Saumsteine,  Platten  in  Mosaik  zu  Boden- 
belegen etc.  etc.  Das  Schlachthaus  und  der  Viehmarkt  von  Villette  (bei  Paris) 
sind  in  einer  Fläche  von  4.200  Meter  mit  der  SEBiLLE'schen  Masse  gepflastert 
worden  und  hat  sich  diese  auf  das  Beste  bewährt. 

5.   ASPHALT  UND   SEINE  PRODUCTE. 

Der  Asphalt  leistet  seine  Dienste  als  Baumaterial  hauptsächlich  in  drei- 
facher Hinsicht;  er  wird  nämlich  zum  Pf  lästern,  zum  Da  che  in  decken 
und  zu  Leitungsröhren  verwendet.  Er  ist  demnach  berufen,  unter  l  m- 
ständen  den  Stein,  das  Holz,  den  Schiefer,  die  Ziegel  und  das  Eisen  zu 
ersetzen. 

Als  Pflaster  für  Geh-  und  Fahrwege  empfiehlt  sich  der  Asphalt  durch 
seine  Reinlichkeit  (Staub  und  Roth  werden  nicht  erzeugt),  durch  Geräusch- 
losigkeit, sowie  Elasticität  der  Bahn  und  dadurch,  dass  die  Gefährte  geringere 
Zugkraft  erfordern.  Daher  findet  der  Asphalt  als  Pflaster  eine  immer  grössere 
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Aufnahme  überall ,  wo  diese  Vortheile  Berücksfthtigung  verdienen ,  also 
namentlich  in  grossen  Städten.  So  in  Paris,  wo  wir  alle  Trottoirs  und  einen 
grossen  Theil  der  Strassen  asphaltirt  sehen.  Nicht  weniger  den  80.000 
Quadratmeter  beträgt  die  Fläche  der  letzteren.  Nur  ist  zu  bemerken,  dass 
die  zum  Asphaltiren  der  Gehwege  beobachtete  Methode  sich  bei  Fahrwegen 
nicht  bewährt  hat,  und  dass  diese  mit  dem  sogenannten  comprimirten  Asphalt 
bedeckt  werden*). 

Mit  den  Asphaitirungen  in  Paris  ist  die  allgemeine  Asp haltge- 
sell sc  haft  (Compagnie  generale  des  As f altes)  betraut;  sie  ist  es  auch,  welche 
den  von  ihr  verwendeten  Asphalt  zur  Ausstellung  brachte  **).  Die  Produc- 
tion  dieser  Gesellschaft  hat  sich  in  sechs  Jahren  nahezu  verdoppelt.  So  betrug 
die  Gewinnung  an  Asphalt  im  Jahre  1860  11.000  und  1866  schon  20.000 
Tonnen,  welche  aber  beinahe  ausschliesslich  als  Strassenpflaster  Verwendung 
fanden. 

Als  Deckmaterial  wird  Asphalt  in  Verbindung  mit  Pappe  oder  Filz  ver- 
wendet, welche  damit  getränkt  werden.  Filz  sowohl  als  Pappe  werden  in 
langen  Streifen  von  circa  1  Meter  Breite  auf  das  verschalte  Dach  genagelt; 
besser  ist  es  wohl,  die  Enden  über  einander  zu  kleben  und  nicht  zu  nageln, 
weil  im  letzteren  Falle  das  Wasser  leichter  eindringen  kann. 

Nennenswerth  in  Frankreich  sind  in  der  Erzeugung  von  Asphaltfilz 
D'Azambuja  und  in  der  von  Asphaltdach  die  Firmen  Revest,  Guicestre&Comp. 
und  Desfeux  (Alle  in  Paris).  Besonders  gut  vertreten  in  der  Industrie  der 
Asphalte  war  Preussen.  Die  nennenswerthen  Firmen  sind:  Bischer  & 
Hoffmann  (Neustadt-Eberswalde),  Schlesing  (Berlin),  A.  Reckmann  &  Graebe 
(Bielefeld),  Haurwitz  (Stettin),  Leye  (Bochum)  und  die  Asphaltröhren-  und 
Dachpappefabrik  zu  Hamburg***). 


*)  Das  Verfahren  ist  folgendes:  Man  beginnt  damit,  den  Boden  zu  stampfen  und  giesst  dann 
eine  wenigstens  0-m10  dicke  Betonschichte  darauf.  Ist  diese  trocken  geworden,  so  schüttet  man  den 
Asphalt  in  Pulverform  und  erwärmtem  Zustande  (120 — 140°)  in  gleichmässigen  Schichten  darüber 
und  comprimirt  ihn  kräftig  mit  Stösseln  aus  Gusseisen,  die  auch  warm  gemacht  worden  sind. 

**)  Zu  bedauern  ist,  dass  die  Gesellschaft  nicht  alle  Apparate  und  Vorrichtungen  ausgestellt  hat, 
deren  sie  sich  zum  Legen  des  Asphaltes  bedient.  Sie  überliess  es  den  Besuchern  der  Ausstellung,  das 
Studium  dieser  Vorrichtungen  in  den  Strassen  von  Paris  selbst  vorzunehmen,  wo  in  der  That  häufig 
genug  Gelegenheit  dazu  vorhanden  ist. 

***)  Die  Fabrik  in  Neustadt-Eberswalde  erzeugt  jährlich  40.000  Quadratruthen  Steinpappe 
(zur  feuersicheren  Bedachung),  33.000  Ouadratfuss  Asphaltplatten  (zu  Gewölben,  Abdeckungen  und 
Isolirschichten)  und  bei  2Ö00  Centner  künstlichen  Asphalt. 

SCHLESING  stellte  natürlichen  Asphalt-Goudron  in  einer  Blechbüchse,  Isolirpapier  gegen 
Feuchtigkeit  und  hölzerne  Bassins  mit  Asphaltmastix  überzogen  aus.  Da  dieses  von  den  Säuren 
nicht  angegriffen  wird,  so  ist  dadurch  ein  billiges  Mittel  geboten,  in  den  chemischen  Fabriken  und 
Färbereien  Kufen  für  Salpetersäure,  Salzsäure,  Kalilauge  etc.  herzustellen. 

RECKMANN  und  HAURWITZ  excelliren  in  der  Fabrikation  von  Asphalt-,  Dach-  und  Schiffs- 
filzen  und  Steinpappen.  Besondere  Erwähnung  verdient  der  Holzdaeh-Cement  von  HAURWITZ.  Dieser 
Cement  besteht  in  einer  Asphaltmisehung  und  wird  dazu  verwendet,  die  Lagen  Dachpapier  zu 
bestreichen,    mit  welchen  das  mit    gespundeter  Schalung  versehene  Dach  überdeckt  wird.    Zuerst 
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Interessant  ist  die  Fabrikation  von  Asphaltröhren*),  welche  von 
J.  C.  Leye  (Bochum)  uud  der  Hamburger  Fabrik  ausgestellt  wurden. 
Die  grossen  Vorzüge  dieser  Röhren  bestehen  in  deren  Widerstandsfähig- 
keit gegen  innern  und  äussern  Druck  (mehr  denn  24  Ahn.),  Dauerhaftigkeit, 
Undurchdringlichkeit,  Unoxydirbarkeit,  Elastizität,  Neutralität  gegen  Säuren 
und  Alkalien. 


Die  Rohrverbindung  geschieht  mittelst  gusseiserncr  Flanschen  (Fig.  1), 
oder  mittelst  Asphaltmuff c  (Fi)/,  2,  in  welcher  n  die  bluffe,  b  den  Lehmver- 
band, c  das  Gicssloch  und  d  das  Luftloch  bedeutet),  oder  endlich  mittelst 
gusseiserncr  Patentmuffen  (mit    conischen   Gummiring-Dichtungen);    letztere 


wird  die  Schulung  mit  feinem  trockenem  Sande  '/s  Zoll  dick  bestreut,  nun  der  erste  Streifen  des 
Papier»  darauf  genagelt  und  cementirt,  darauf  der  /.weile,  dritte  und  Werte.  Der  letzte  wird  stärker 
als  die  unteren  mit  Clement  bestrichen  und  erhält  auf  dem  noch  heissen  Cement  eine  Zoll  dicke  Lage 
von  Hammerschlag,  Coaksasche,  oder,  wenn  dies  nicht  vorhanden,  feinen  trockenen  und  dann  grobe 
Lösungen  Ries. 

*)  Die  Herstellung  dieser  Röhren  geschieht  in  der  Weise,  dass  endloses,  aus  Hanf  präparirtes 
Papier,  von  einer  Breite,  die  der  Länge  der  Röhren  gleichkommt,  durch  geschmolzenen  Asphalt 
(Bitumen)  hindurchgezogen  und  anf  einem  Cylinder,  dessen  Umfang  dem  Durchmesser  des  herzu- 
stellenden Rohres  entspricht,  so  lange  aufgerollt  wird,  bis  die  erforderliehe  Wandstärke  erreicht  ist. 
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Verbindung  ist  in  Fig.  3  dargestellt.  Fig.  4  zeigt  den  mittleren  Kuppelmuff 
und  Fig.  S  den  conischen  Gummiring  in  perspectivisclier  Ansicht. 

Vorzügliche  Fabrikate  von  Aspbaltproducten  und  besonders  Röhren 
liefern  noch  Seeger  &  Müller  in  Stuttgart  und  A.  Jaloureau  &  Comp,  in 
Paris.  Letzterer  verarbeitet  zu  seinen  Erzeugnissen  das  vorzügliche  Material 
von  d'Aubin.  Besonders  gerühmt  wird  das  flüssige  Erdharz  (Bäume  liquide), 
welches  kalt  auf  Holz,  Eisen  und  Mauerwerk  aufgetragen  wird,  um  selbe 
vor  Feuchtigkeit  zu  schützen. 

In  Oesterreieh  fanden  wir  bloss  Aussteller  von  Dachpappe  und  haben 
nicht  nöthig  hinzuzufügen,  class  der  Asphaltindustrie  in  unserem  Heimatlande 
noch  das  weiteste  Feld  der  Thätigkeit  offen  gelassen  ist. 

6.  EISEN,   BLEI,  ZINK  UND  DEREN  PEODUCTE. 

Wir  würden  den  Vorwurf  der  Lückenhaftigkeit  auf  uns  laden,  wenn  wir 
bei  der  Besprechung  der  Baumaterialien  nicht  auch  der  Metalle  gedenken 
würden.  Sie  sind  zwar  nicht  in  dem  ursprünglichen  Programm  dieser  Classe 
aufgenommen,  beweisen  jedoch  durch  die  daselbst  ausgestellten  Gegenstände 
am  deutlichsten,  welch'  wichtige  Elemente  sie  dem  Bauwesen  liefern  und 
welch'  grossen  Einfluss  sie  auf  dessen  Entwicklung  üben.  In  der  That,  die 
Metalle  ersetzen  der  Reihe  nach  jedes  Material,  von  dem  wir  bisher  gespro- 
chen haben  und  wir  sehen  hier  das  Eisen  an  die  Stelle  von  Stein  und  Holz 
treten,  dort  Zink  und  Blei  die  Dienste  verrichten,  welche  wir  sonst  nur  von 
Schiefer,  Ziegeln  und  Terracotten  zu  verlangen  gewohnt  waren. 

Den  hervorragendsten  Antheil  an  dem  Einflüsse  der  Metalle  auf  die  Bau- 
kunst nimmt  unstreitig  das  Eisen.  Die  grossen  Vorzüge  des  Eisens  (grosse 
Festigkeit,  Sicherheit  gegen  Feuer  und  atmosphärische  Einflüsse)  und  eine 
vorgeschrittene  Technik  in  der  Erzeugung  verschaffen  ihm  in  dem  Bauwesen 
eine  dankbare  Aufnahme  und  sichern  dem  genannten  Materiale  in  seinen  zwei 
Varietäten  —  als  Guss-  und  Schmiedeisen  —  die  ausgedehnteste  Anwendung. 

Grosse  Räume,  welche  viel  Licht  und  Luft  und  freien  Verkehr  im  Innern 
verlangen,  sind  es  hauptsächlich,  deren  Herstellung  dem  Eisen  erwünschte 
Gelegenheit  bietet,  seine  gute  Verwendbarkeit  zu  zeigen. 

Die  Ausstellung  führt  uns  interessante  Muster  dieser  Art  vor  Augen. 
Das  schönste  und  interessanteste  ist  unstreitig  das  Gebäude  selbst,  welches 
ebenso  durch  die  Kühnheit  der  Construction  als  durch  die  Raschheit  seiner 
Ausführung  bemerkenswert!!  ist*). 


*)  Die  Kühnheit  der  Construetion  bezieht  sich  auf  die  Maschiuen-Gallerie,  deren  Raum  ("iö  M. 
hoch  und  33  M.  breit)  von  dein  Dache  aus  gewalztem  Bleche  überwölbt  wird,  ohne  auch  nur  eine 
Zugstange  im  Innern  ersichtlich  zu  machen. 

Der  Ban  des  Gebäudes  wurde  1864  unter  der  Leitung  der  Herren  Krantz,  Oberingenieur,  und 
D  u  v  al ,  Ingenieur  des  Ponts  et  Chuussees,  begonnen  und  am  1.  April  18(57  beendigt 

Schmied-,  Gusseisen   und  gewalztes   Blech   kamen   in  Verbindung'   mit  Zink  zur   Verwendung , 
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Es  erscheint  sodann  in  zweiter  Reihe  der  Typus  der  Pariser  Markthallen, 
von  welchen  wir  in  der  Maschinengallerie  ein  Modell  in  i/ao  Naturgrösse  von 
Joly  (Veuve&  Heritiers  Joly,  Argenteuil)  ausgestellt  fanden.  Wir  unterlassen 
jede  Beschreibung  der  Markthalle,  weil  wir  sie  als  bekannt  voraussetzen 
dürfen,  und  erwähnen  nur,  dass  das  genannte  Haus  ausser  der  Central- 
Markthalle  von  Paris  (von  zwölf  Pavillons  sind  heute  schon  zehn  beendigt) 
noch  16  in  der  Residenz  und  vier  in  der  Provinz  ausgeführt  hat.  Interessant 
ist,  dass  der  Gründer  dieses  so  bedeutenden  Hauses,  der  1862  verstorbene 
Franz  Joly,  als  einfacher  Arbeiter  im  Jahre  1824  begonnen  und  Anfangs 
nur  zwei  Gehilfen  und  einen  Lehrling  hatte. 

Preussen  und  Belgien  geben  auch  den  Beweis,  dass  sie  mit  Glück 
versucht  haben,  das  Eisen  zu  grossen  Gebäuden  zu  verwenden.  Das  erste 
Land  stellte  den  in  Gusseisen  ausgeführten  Pavillon  im  arabischen  Styl  vom 
Architekt  Carl  Diebitsch  und  das  zweite  einen  aus  Schmied-  und  Gusseisen 
nach  den  Rissen  der  Architekten  R.  Carlier  (Nivellcs)  und  B.  Carlier 
(Dinaut)  in  Argenteuil  aufgeführten  Kirche  aus. 

Der  beschränkte  Raum  unseres  Berichtes  gestattet  uns  nicht,  auf  das 
Meritorische  dieser  Leistungen  einzugehen  und  namentlich  des  in  künst- 
lerischer und  technischer  Beziehung  bemerkenswerthen  Pavillons  ausführlicher 
zu  erwähnen.  Der  Pavillon  war  im  Parke  ausgestellt  und  nur  wenig  Schritte 
von  dem  J ardin  reserce  entfernt. 

In  letzterem  fanden  wir  eine  ganze  Reihe  nennenswerther  Constructionen 
und  Arbeiten  in  Eisen. 

Ueber  15  verschiedene  Muster  von  Gewächs-  und  Gartenhäusern  waren 
hier  zu  finden,  und  unter  denselben  mehrere,  welche  eben  so  architektonisch 
gut  gelöst  sind,  als  sie  kühne  und  interessante  Constructionen  zeigen.  Wir 
heben  von  denselben  hervor: 

1.  Den  Kristallpalast  von  Lefebure  Dorwois  (Paris).  Der  Grundriss 
zeigt  ein  Rechteck,  dessen  eine  Seite  von  einem  Halbkreise  abgeschlossen 
wird  *). 

2.  Das  Aquarium  für  Seefische,  ausgeführt  unter  der  Leitung  und  nach 
den  Rissen  von  Querix,  Ingenieur  des  Ponts  et  Chuussees.  Die  interessanten  Kalk- 
gebilde, welche  das  Innere  des  Aquariums  in  eine  natürliche  Grotte  verwan- 
deln, bilden  nur  die  Hülle  des  aus  7-  Eisen  hergestellten  Gerippes,  daher  wir 


welche  beide  letzten  .mihi  Decken  der  Dächer  benätzt  wurden.  Die  Hauptunternehmer  der  ausge- 
führten Arbeiten  sind:    Cail,  Gouin,  Rigolet,  Joly  und  Eiffel.   Bisenblech,    "["-Eisen  und 

gewalztes  Blech  wurden  von  den  Werken  Comi itry,  Creuzot  und  Montataire,   und  das  Gusseisen 

grösstenteils  von  den  Werken  MazieTes  in  Bourges  und  Torteron  geliefert.  Der  Gesammtureis  des 
Gebiudes  beläuft  sich  auf  circa  20  .Millionen  Francs. 

*)  Dimensionen  und  Constructionsdetails  sind  bereits  in  dem  Berichte  des  Herrn  Ingenieurs 
Manega  zu  Cl.  88  im  X.  Hefte  s.  1 0 1  enthalten,  auf  welchen  tu  verweisen  wir  uns  erlauben. 

I>ie  Red. 
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das  Aquarium  auch  unter  die  aus  Eisen  hergestellten  Constructionen  gruppiren, 
und  mit  um  so  grösserem  Rechte,  als  es  in  der  Combination  der  hier  zur 
Verwendung  kommenden  Baumaterialien,  Stein,  Beton,  Cement  und  Eisen 
unstreitig  die  interessanteste  Arbeit  im  Jardin  reserve  genannt  werden  darf. 

Wir  verlassen  die  Anwendung  des  Eisens  im  Grossen  und  kommen  zu 
bescheideneren  Werken,  welche,  aus  Guss-  oder  Schmiedeeisen  verfertigt,  zur 
Verzierung  und  Einzäunung  von  Anlagen  dienen.  Der  Jardin  reserve  zeigte  auch 
hievon  eine  grosse  Zahl  trefflicher  Muster.  Wir  nennen  als  die  vorzüglicheren 
Firmen:  Tronchon,  Huguet,  Ducrot,  Jacolemin,  Roy,  Gaudillot  und  Bar- 
bezat  (alle  in  Paris),  welche  eben  so  verschiedenartige  als  schön  ausgeführte 
Gitter  ausstellten. 

Diesen  Firmen  haben  wir  noch  die  von  Petin  Gaudet  (Rive  de  Gier) 
und  Baudrit  (Paris)  hinzuzufügen.  Die  von  diesen  aasgestellten  Gitter  und 
Gartenthore  sind  dem  Vorzüglichsten  beizugesellen,  was  das  Marsfeld  in 
dieser  Art  bot,  sowohl  in  Bezug  auf  Ausführung  als  Composition.  Preussen 
und  Belgien  wiesen  auch  zwei  nennenswerthe  Arbeiten  dieser  Art  auf;  das 
erste  einen  schmiedeisernen  Thorweg  mit  Bronzegarnitur  von  Hauschild 
(Berlin)  und  das  zweite  ein  reich  verziertes  Einfahrtsthor  von  Fraigneut 
Freres  (Liege). 

Wir  kommen  nun  zu  der  Anwendung,  welche  das  Eisen  in  den  einzelnen 
Fächern  des  Bauwesens  findet.  Hieher  gehört  vornehmlich  jene  bei  den  Dach- 
und  Deeken-Constructionen,  bei  den  Anlagen  von  Stiegen,  so  wie  zum  Tragen 
von  ruhigen  Belastungen.  Zu  den  zwei  ersten  Zwecken  wird  Schmiedeisen  in  der 
durch  die  Construction  gebotenen  Form  angewendet  (einfaches  und  doppeltes 
T  Eisen,  Winkeleisen  etc.)  und  zu  den  zwei  letzten  Gusseisen.  Zu  Säulen 
findet  dasselbe  bei  den  Neubauten  in  Paris  eine  sehr  grosse  Anwendung, 
namentlich  um  durch  dieselben  das  voluminösere  Mauerwerk  zu  verdrängen 
und  der  Auslage  der  Magazine  die  grösstmögliche  Fläche  zu  verschaffen. 

Als  eine  interessante  Deckenconstruction  kann  die  für  die  neue  Oper 
in  Paris  bestimmte,  von  Clairin  (Paris)  ausgeführte  und  als  eine  hübsche 
Dachconstruction  die  in  dem  kaiserlichen  Lustschloss  von  Pierrefonds  von 
Lachambre  (Paris)  hergestellte  angeführt  werden.  Beide  waren  im  Modell 
ausgestellt. 

Von  untergeordneter  Wichtigkeit  ist  die  Anwendung  von  Gusseisen  zu 
Dachfenstern  und  die  des  Schmiedeisens  zu  Fensterrahmen,  zu  Giebel-  und 
Firstverzierungen.  Hübsche  Dachfenster  stellen  Baudouin  (Paris)  und  Bruere 
&Comp.  (Treteval,  LoiretCher)  aus,  und  von  letzteren  Gegenständen  fanden  wir 
Hübsches  aus  England  bei  Burt  &  Potts  und  Cottram  &  Comp,  (beide  in 
London). 

Wir  schliessen  unsere  Mittheilung  über  Eisen  und  gehen  zu  den  zwei 
anderen  in  diesen  Abschnitt  gehörenden  Metallen  über,  dem  Zink  und  dem 
Blei. 
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Als  die  vorzüglichste  in  ihrer  Art  muss  die  Ausstellung  der  Zinkorna- 
mente von  Grados  (Paris)  bezeichnet  werden.  Beinahe  in  gleicher  Höhe  mit 
Grados  steht  Michelet,  welcher  ebenfalls  ornamentale  und  decorative  Ele- 
mente für  Architektur  ausstellte.  Als  Specialität  in  der  Zinkindustrie  ist  Clement 
(Paris)  zu  nennen,  welcher  sich  nur  mit  der  Fabrikation  von  Zinkstufen 
(marches  en  zinc  fondu)  beschäftigt,  welche  auf  die  Dächer  befestigt  werden, 
damit  man  auf  denselben  gehen  könne.  Sein  Preiscourant,  welcher  in  der  Aus- 
stellung auflag,  verdient  wegen  der  praktischen  Zusammenstellung  Erwähnung. 

In  Preussen  haben  wir  Thielemann  und  besonders  Peters  (beide  in 
Berlin)  zu  erwähnen,  welche  schöne  Arbeiten  in  getriebenem  Zinke  ausstellten: 
der  erste  einen  Porticus  im  korynthischen  Style  und  der  zwreite  die  grosse 
Kuppel  der  neuen  Sinagoge  zu  Berlin  in  i/6  Naturgrösse. 

Von  Oesterreich  haben  wir  Milde  für  Eisenwaaren,  Gerurth  und  Diener 
(alle  in  Wien)  für  Zinkarbeiten  zu  erwähnen.  Wenn  auch  ersterer  nicht  an  die 
Seite  von  Baudolin  und  letzterer  nicht  Grados  gleich  gestellt  werden  kann, 
so  verdienen  ihre  Leistungen  immerhin  lobende  Anerkennung. 

IL  VORRICHTUNGEN  UND  HILFSMASCHINEN  BEI  DER  BAUFÜHRUNG  VON 

HÄUSERN. 

Wir  haben  in  dem  ersten  Abschnitte  unseres  Berichtes  gesehen,  dass  die 
Mechanik  einen  wesentlichen  Einfluss  auf  die  schnellere  und  bessere  Erzeu- 
gung der  Baumaterialien  übt.  Eine  gleiche  Anwendung  findet  die  Mechanik 
auch  bei  der  Verwendung  der  Baumaterialien  und  wir  sehen  heute  auf  dem 
Bauplatze  zahlreiche  Verrichtungen,  welche  vor  Kurzem  noch  den  müden 
Händen  der  Arbeiter  überlassen  waren,  von  den  unverdrossenen  Maschinen 
ausgeführt. 

Die  hierauf  bezüglichen  Vorrichtungen,  welche  in  der  Ausstellung  zu 
finden  waren,  gehören,  mit  Ausnahme  einer  einzigen,  sämmtlich  Frankreich  an, 
und  zeugen  von  dem  fortschrittlichen  Geiste,  welcher  dort  im  Interesse  des 
billigen  und  raschen  Bauens  der  Construction  von  Hilfsmaschinen  für  Bau- 
führungen geschenkt  wird. 

Die  erwähnte  Ausnahme  bildet  die  Dampf  ramme  von  Sissons  & 
White  in  Hall  (England).  Die  Vorzüge  der  englischen  Ramme  vor  den  anderen 
bestehen  in  der  grösseren  Leistungsfähigkeit,  sowie  in  der  Zweckmässigkeit 
der  Construction  *).  Letztere  gestattet  der  Ramme,  sich  mit  grosser  Leichtig- 


")  Die  Ramme  bestellt  aus  einem  in  Form  eines  Dreieckes  aufgestellten  und  auf  einem  horizon- 
talen Rahmen  befestigten  Gerüste  aus  Holz.  Der  Rahmen  trägt  die  verticale  Dampfmaschine,  durch 
welche  der  Fallklotz  in  Bewegung  gesetzt  wird  und  ruht  auf  einer  Plattform,  die  mittelst  4  guss- 
eiserner Räder  auf  einer  Bahn  verschoben  werden  kann.  Rahmen  und  Plattform  sind  mittelst  einer 
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keit  nach  allen  Richtungen  zu  bewegen  und  vermindert  in  Folge  dessen  in 
hohem  Grade  die  Kosten  für  das  Eintreiben  der  Pfähle.  Damit  letzteres  schnell 
und  sicher  von  Statten  gehe,  ist  ausser  einer  gut  construirten  Ramme  auch 
die  zweckmässige  Armirung  der  Pfahlspitzen  nothwendig.  Zur  Verrichtung 
dieser  heiklen  Arbeit  finden  wir  auch  ein  Werkzeug  auf  der  Ausstellung, 
welches,  so  einfach  es  ist,  doch  sehr  gute  Dienste  leistet  (Fig.  6)  *). 

Si 
TL- 


Fig.  6.  Armirung  der  Pnihlspitzen. 


Der  Erfinder  und  Aussteller  dieses  Werkzeuges  ist  Herr 
Camüzat  (Vincennes,  Frankreich),  welcher  zugleich  die  Schuhe 
zum  Armiren  des  Pfahles  anfertigt.  Er  wendet  nicht  wie  gewöhn- 


Fig.  7.  Fig.  8.  Fig.  9. 

lieh  Guss-   oder  Schmiedeisen  zu  den  Schuhen  an,   sondern  Eisenblech  mit 


verticalen  Axe  verbunden,  so  dass  ersterer  jede  zum  Eintreiben  der  Pfahle  nothwendige  Stellung 
einnehraeu  kann. 

Gesammlhöhe  des  Apparates  =  40  Fuss  (engl.),  Oberfläche  des  Rahmens  =  7-5  Quadratfuss, 
Gewicht  des  Fallklotzes  sammt  Zugehör  =  20  Centner,  Gesammtgewicht  mit  Maschine  =  120  Centner, 
Kohlenverbrauch  der  Maschine  in  10  Stunden  =  4  Centner,  3 — 4  Mann  genügen  zur  Bedienung  der 
Ramme.  Für  die  gute  Fuuction  des  Apparates  ist  es  nothwendig,  dass  der  Klotz  nicht  über  20 
Centner  schwer  sei  und  dass  die  Fallhöhe  für  einen  Pfahl  aus  weichem  Holz  nicht  über  5—6  Fuss 
betrage.  Bei  einer  Höhe  von  5  Fuss  gibt  der  Klotz  12  Schläge  in  der  Minute.  Die  Länge  der  Pfähle 
beträgt  für  den  angegebenen  Apparat  34  Fuss. 

*)  Die  Wirkungsweise  des  Instrumentes  ist  leicht  ersichtlich  und  ist  nur  zu  bemerken,  dass  das 
Werkzeug,  um  gut  zu  arbeiten,  genau  in  die  Axe  des  Pfahles  gesetzt  werden  muss.  Dazu  dient  die 
Spitze  P  einerseits  und  andererseits  die  vier  Schrauben  S,  welche  den  Hals  des  Werkzeuges  fest  au 
den  Pfahl  anziehen.  Der  Rahmen  B,  in  welchem  das  Messer  M  eingesetzt  ist,  wird  durch  die  Kurbel  A" 
in  drehende  Bewegung  versetzt.  Man  sieht,  dass  der  Rahmen  dem  Messer  als  Führung  dient,  welches 
wie  in  einer  Drehbank  wirkt,  nur  mit  dem  Unterschied,  dass  hier  der  abzudrehende  Gegenstand 
nicht  beweglich,  sondern  fest  ist. 

Das  Werkzeug  kostet  200  Francs  und  schneidet  in  vier  Minuten  die  roh  zugehauenen  Pfähle 
so  weit  zu,  um  den  Schuh  erhalten  zu  küiinen,  eine  Arbeil,  welche  nicht  mehr  denn  zwei  Minuten 
erfordert. 
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einem   daran   geschmiedete»  Dorne,  welcher  die  scharfe  Spitze  des  Pfahles 

zu  bilden  hat. 

Fig.  7  zeigt  einen  auf  diese  Weise  armirten  Pfahl,  Fig.  8  die  abge- 
wickelte Fläche  und  Fig.  9  die  Naht  des  Bleches  *). 

In  gleicher  Weise,  wie  die  Pfähle,  werden  auch  Spundwände  armirt. 

Zur  Bewältigung,  respective  zur  Entfernung  des  Wassers  aus  der  Bau- 
grube ist  unter  den  ausgestellten  Pumpen  die  von  Herrn  Bastler  (London) 
ausgestellte  Kettenpumpe  hervorzuheben.  Einfache  Construction,  billige  An- 
fertigung und  grosse  Leistungsfähigkeit  sind  die  Vorzüge  dieses,  den  Bauten 
so  unentbehrlichen  Apparates.  Der  Aussteller  garantirt  nicht  weniger  denn 
80  Percent  Nutzeffect  **). 

Wir  kommen  zu  den  Aufzugsmaschinen.  Hier  sind  die  Aussteller: 
J.  George,  Bertier,  Edoux  &  Comp.,  Couste,  Borde  und  Castor  zu 
erwähnen.  Herr  J.  George  beschäftigt  sich  mit  der  Construction  der  Betriebs- 
mittel für  Bauunternehmer  und  liefert  denselben  ausser  Schienengeleisen, 
Wagen  und  Drehscheiben  noch  Rammen,  complete  Gerüste,  bewegliche  und 
unbewegliche  Winden  etc. 

Von  den  Winden  führen  wir  diejenige  an,  welche  in  Frankreich  allge- 
mein bei  Baugerüsten  zum  Aufziehen  von  Materialien  etc.  verwendet  wird. 
Sie  ist  durch  Fig.  10  in  der  Vorderansicht  und  durch  Fig.  11  in  der  Seiten- 
ansicht dargestellt. 

Die  Winde  nimmt  in  Folge  ihrer  compendiösen  Construction  einen  sehr 
geringen  Raum  ein  und  unterscheidet  sich  von  den  gewöhnlichen  Winden 
dadurch,  dass  die  Kette  sich  nicht  um  eine  Trommel,  sondern  um  eine  drei- 
seitige Welle  legt,    deren  Vertiefungen  als  Haltpunkte  für  die  Maschen  der 


*)  Die  glatte  Fläche  des  Bleches  gestattet  einerseits  das  leichte  Eindringen  in  das  Erdreich  und 
andererseits  wird  das  Pfählende  auf  eine  grössere  Länge  mit  der  Blechhülse  armirt,  als  es  hei  den 
Schuhen  aus  Guss-  oder  Schmiedeisen  der  Fall  ist,  so  dass  der  Pfahl  dadurch  widerstandsfähiger 
gemacht  wird  und  das  Abbrechen  der  Spitze  hei  dem  Durchstossen  harter  Schichten  weniger  zu 
befürchten  ist. 

**)  Obgleich  die  BASTLEB'sche  Pumpe  in  die  Classe  53  gehört,  so  können  wir  doch  nicht  umhin, 
ihr  auch  in  unserer  ('lasse  einige  Worte  zu  widmen.  Das  Steigrohr  reicht  in  gerader  Linie  von  dem 
Punkte,  wo  das  Wasser  sieh  befindet,  bis  zu  der  Höhe,  auf  welche  es  gefördert  werdeu  soll  und 
wird   seiner   ganzen  Länge   nach  von  einer  Kette  ohne  Ende  durchzogen,    welche  aus  gleich  langen, 

durch  kleine  Cylinder  unterbrochenen  Theilen  zusa lengesetzt  ist.  Diese  Cylinder  wirken  im  Kolben 

und   haben   einen   etwas  kleineren  Durehmesser  als  der  des  Rohres,    so   dass  sie  in  demselben  ohne 

Heil g  Sich  bewegen.     Die  Kette   ohne  Ende  läuft  in  der  Tiefe  des  Brunnens  über  eine  kleine  Leil- 

rolle  und  oben  Über  eine  grössere,  mit  einem  Schwungrad  versehene  Rolle,  in  deren  Rinne  sich 
Vertiefungen  für  die  Aufnahme  der  kleinen  Rollen  befinden,  so  dass  die  Kette  durch  die  der  Rolle 
ertheilte  Bewegung  mitgerissen  und  dadurch  das  durch  das  System  von  Rollen  in  das  Rohr  gebrachte 
Wasser  hinaufgehoben  wird.  Die  obere  Rolle  kann  durch  menschliche  Kraft  oder  durch  irgend  einen 
.Motor  in  Bewegung  gesetzt  werden. 

Die  „New  River  Company"  in  London  besitzt  eine  solche  Pumpe  in  Eddhesdon  (bei  London), 
welche  mit  Hilfe  einer  lSpferd.  Maschine  per  Minute  14  K.  M.  Wasser  auf  eine  Höhe  von  20  M. 
schafft.  Das  Steigrohr  hat  Om-375  Durchmesser. 
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Kette  dienen.  Dieser  Umstand  erfordert  ein  sehr  genaues  Arbeiten  der  Welle 
und  eine  auf  das  genaueste  calibrirte  Kette.    Es  ist  von  Wesenheit,    dass  die 


Fig.  11.  Fig.  10. 

Winde  für  Bauzwecke,  von  George. 


Abwicklung  der  Kette  von  der  Welle  leicht  und  ohne  Störung  vor  sich  gehe, 


f^^Ww, 


^v\ 


Fig.  12.  Vorderansicht.  Fig.  13.  Seitenansicht 


da  jedes  Hinderniss  das  Eingreifen  der  Kette 
in  die  Vertiefungen  der  Welle  beeinträchtigen 
und  dadurch  eine  Katastrophe  hervorrufen 
könnte.  Um  dieses  Abwickeln  zu  erleichtern, 
sind  an  der  Rückseite  des  Brettes,  welches 
die  Winde  trägt ,  zwei  Seitenrollen  ange- 
bracht, über  welche  die  Kette  läuft.  (Fig.  12 
und  13). 

23  * 


342 


Oeflentliche  Bauten  etc. 


IV 


Die  Leitrollen  erfüllen  übrigens  nur  halb  den  beabsichtigten  Zweck  ; 
ferner  arbeitet  die  Kette  beim  Umlegen  um  die  Welle  mit  grosser  Reibung 
und  Mühe  und  endlich  ist  beim  Reissen  eines  Kettengliedes  für  das  Abwen- 
den des  Unglückes  keine  Vorsorge  getragen. 

Diese  Uebelstände  zu  beseitigen,  strebt  Herr  Bertier  an  und  hat  die 
GEORGE'sche  Winde  durch  einige  wesentliche  Zugaben  bedeutend  verbessert. 
Diese  Zugaben  sind : 

1.  Eine  zweite  Welle  zum  Einlegen  der  Kette. 

2.  Eine  Spannrolle  zum  Anziehen  der  sich  abwickelnden  Kette. 

3.  Ein  doppelter,  selbstwirkender  Fangapparat,  um  die  Last  vor  dem 
Falle  zu  schützen,  wenn  die  Kette  reissen  oder  ein  falsches  Manöver  ausge- 
führt worden  sein  sollte. 


Fig.  14.    Winde  für  Bauzwecke  von  Berti  er. 


Wir  glauben,  die  Aufgabe  und  die  Art  der  Wirkung  dieser  Bestandteile 
unseren  Lesern  am  besten  an  einer  perspectivischen  Zeichnung  erklären  zu 
können,  welche  wir  in  Fig.  M  bringen. 


IV 


Fr.  Bömches. 


343 


Die  calibrirte  Kette  wickelt  sich  zuerst  um  die  Welle  W  und  dann 
um  Wi,  dereu  Lager  sich  in  einem  gusseisernen,  an  dem  senkrechten  Pfosten  P 
befestigten  Rahmen  bewegen.  Die  Bewegungswelle  W  ist  aus  einem  Stücke 
mit  der  Axe  geschmiedet,  welche  an  ihrem  Ende  zwei  grosse  Zahnräder  Z 
und  Z«  von  ungleichem  Durchmesser  trägt.  Das  Rad  Z  ist  zugleich  das, 
welches  mittelst  des  Hebelarmes  A  und  des  Bandes  B  gebremst  wird,  wenn 
das  Herablassen  der  Last  gemässigt  oder  eingestellt  werden  soll. 

Die  zweite  Welle,  welche  über  und  hinter  der  ersten  angebracht  ist, 
erhält  die  Bewegung  von  dieser  mit  Hilfe  von  zwei  kleinen  Zahnrädern. 

Die  Kurbelwelle  K,  gleichfalls  an  dem  gusseisernen  Rahmen  befestigt, 
trägt  zwei  kleine  Triebräder  R  und  R*,  von  denen  R,  mit  der  Welle  geschmie- 
det, das  grosse  Rad  Z  in  Bewegung  setzt,  welches  die  grössere  Kraft  und 
die  kleinere  Geschwindigkeit  gibt.  Ri  ist  nicht  fest  auf  der  nach  ihrer  Axe 
selbst  beweglichen  Welle  und  überträgt  die  Kraft  an  das  Rad  Z »,  für  geringere 
Lasten  und  grössere  Geschwindigkeit.  Das  Eingreifen  oder  Auslösen  des 
Rädchen  Ri  mit  Z*  geschieht  durch  den  Hebel  H. 

Ein  Rädchen  mit  Einschnitten  befindet  sich  in  der  Mitte  der  Welle  K 
und  dient  dazu,  die  Maschine  zum  Stehen  zu  bringen,*  dies  geschieht  durch 
den  Einfallshaken  E. 

Noch  ist  zu  erwähnen,  dass  beide  Triebräder  ausgelöst  werden  können, 
um  beim  Herablassen  der  Kette  mit  grosser  Geschwindigkeit  nicht  unuöthiger 
Weise  die  Kurbelwelle  abzunützen.  Das  Herablassen  geschieht  mit  Hilfe  des 
Hebelarmes  H. 

Wir  kommen  zum  selbstwirkenden  Fangapparat,  welcher  aus  zwei 
starken,  mit  Kugeln  beschwerten  Einfallstiften  S  und  S'  besteht.  Diese  Stiften 
sind  aus  Schmiedeisen  und  so  geformt,  dass  sie  in  die 
Maschen  der  Kette  bei  deren  unfreiwilligem  Zurückgehen  ein- 
greifen. Sollte  demnach  ein  Glied  der  Kette  bei  dem  Ueber- 
gehen  über  die  Welle  springen,  so  würde  dieselbe  sogleich 
von  den  Stiften  zurückgehalten  und  jedes  Unglück  verhütet 
werden. 

Was  geschieht  aber  beim  Herablassen  des  Hakens 
zum  Aufziehen  einer  neuen  Last?  Auch  hiefür  ist  gesorgt. 
Die  Axen  der  die  Stiften  tragenden  Bänder  haben  an  dem 
linken  Ende  einen  kleinen  Hebelarm,  welcher  bei  dem  An- 
ziehen des  Hebels  A  gedrückt  wird  und  dadurch  das  Aus- 
lösen der  Stiften  S  bewirkt.  So  wird  mit  einer  Bewegung 
gebremst  und  zugleich  die  Kette  von  der  Wirkung  des 
Fangapparates  befreit. 
Es  bleibt  uns  noch  übrig,  von  der  Spannrolle  zum  Anziehen  der  Kette 
zu  sprechen.    Diese  ist  in  Fiy.  13  ersichtlich  und  besteht  aus  einer  mit  einer 


Fig.  U 
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Kugel  X  beschwerten  Rolle  V,    über  welche  die  aus  der  zweiten  Welle  kom- 
mende Kette  sich  windet. 

Wir  resumiren  zum  Schlüsse  die  Vortheile  der  Bertier' sehen  Zugaben: 

a)  die  doppelte  Welle  unterdrückt  die  Reibungen  in  Folge  Gleitens,  welche 
bei  der  einfachen  Welle  bedeutend  sind,  bewirkt  ein  viel  ruhigeres  und 
gleichmässigeres  Arbeiten  der  Kette  und  verlängert  dadurch  die  Dauer 
der  hauptsächlichsten  Organe  der  Winde ; 

b)  die  Spannrolle  hat  zum  Zwecke,  die  aus  der  zweiten  Welle  kommende 
Kette  gespannt  zu  erhalten  und  dadurch  jede  Verwicklung  derselben  zu 

verhindern ; 

c)  der  selbstwirkende  Fangapparat  verhindert  jeden  Sturz  einer  Last  bei 
dem  Reissen  der  Kette  oder  Brechen  eines  Theiles  des  Mechanismus,  so 
wie  bei  jedem  falschen  Manöver. 

Wir  haben  dem  doppelten  Fangapparate  noch  einige  ergänzende  Worte 
zu  widmen.  Der  erste,  den  wir  bereits  besprochen  haben,  befindet  sich  an  der 
Winde  selbst  und  hindert  den  Sturz  der  Last,  wenn  ein  Kettenglied  bei  dem 
Durchgehen  durch  die  Wellen  springt.  Der  andere  befindet  sich  auf  der  Höhe 
aä£T  des  Gerüstes  und  hat  in  gleichem  Sinne  zu  wirken, 

wenn  ein  Kettenglied  oberhalb  der  Winde  zu  reis- 
sen kommt. 

Um  das  Zusammenwirken  der  verschiedenen 
Theile  des  BERTiER'schen  Mechanismus  besser  zu 
beleuchten,  haben  wir  dieselben  in  der  Skizze. 
(Fig.  16)  so  zusammengestellt,  wie  sie  in  der 
Wirklichkeit  funetioniren. 

Wir  sehen  hier  die  Winde  mit  dem  Fang- 
apparate und  der  Spannkugel  der  Kette  a,  an 
welcher  der  Stein  P  hinaufgezogen  wird.  Der 
zweite  Fangapparat  befindet  sich  auf  der  Höhe 
des  Gerüstes  und  wird  durch  ein  System  von  vier 
Fallstiften  A  Ä  A"  Ä"  gebildet.  Der  Apparat  ist 
für  die  Sicherheitskette  c  bestimmt,  welche  durch 
das  Gegengewicht  A'in  steter  Spannung  erhalten 
wird  *). 

Fig.   16.  ' 


*)  Die  verschiedenen  Theile  der  BERTiER'schen  Winde  funetioniren  mit  der  grSssten  Regelmas- 
sigkeit, wie  die  Experimente  bewiesen,  welche  der  Erfinder  unter  Gewährung  aller  gewünschten 

Aufklärungen  j< n  Tag  von  3-Sühr  Inder  Ausstelluno-  machte.   Die  Lasten,  welche  be.  diesen 

Experimenten  dienten,   betrugen  suü-1700  Kilogr.  und  wurden  bloss  von  einen,  Manne  gehoben. 

Herr  BERTIER  erseugl  eine  complete  Winde  (ohne  Kette)  für  8000  Kilo  um  circa   1300,  

eine  solche  für  1200  Kilo  um  circa  1700  Francs.  Die  Winden  werden  auch  ausgeliehen,  und  iWar 
ohne  Fangapparat  nm  3.50  Kies,  und  mit  solchem  um  4.!>0  Frcs.  täglich. 
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Wir  kommen  nun  zu  jenen  Aufzugsmaschinen,  zu  deren  Betriebe  statt 
der  menschlichen  Kraft  Wasser  oder  Dampf  verwendet  wird.  Bei  Anwendung 
von  Wasser  wird  die  Construction  dieser  Apparate  ausserordentlich  verein- 
facht und  sehen  wir  einen  solchen  von  Edoux  &  Comp,  ausgestellt.  Das  Princip 
des  Systemes  Edoux  besteht  in  der  Benützung  des  Druckes,  unter  welchem 
das  Wasser  der  städtischen  Leitungen  sich  befindet.  Dieser  Druck  gestattet 
dem  Wasser,  in  diejenige  Höhe  zu  steigen,  in  welcher  es  gebraucht  wird,  um 
als  Gegengewicht  für  die  Hinauf beförderung  von  Baumaterialien  zu  dienen*). 

Die  Enoux'schen  Aufzüge  werden  bei  den  Pariser  Bauten  häufig  benutzt 
und  leisten  gute  Dienste.  1000  — 4000  Kilogr.  werden  auf  einmal  gehoben 
und  zwar  mit  einer  Geschwindigkeit  von  1  —  2  Meter  in  der  Secunde, 
während  die  der  gewöhnlichen  Winden  nur  2 — 4  Centim.  beträgt. 

Die  besprochenen  Aufzüge  von  Georgk,  Bertier  und  Edoux  waren  in 
Naturgrösse  sammt  den  Gerüsten  ausgestellt  und  haben  das  gemein,  dass  sie 
in  der  Regel  f  i  x  sind.  Die  Zeichnungen  der  Winden  von  George  und  Bertier 
Hessen  Kurbeln  ersehen,  welche  den  Zweck  haben,  diese  Winden  durch 
Menschenhand  in  Bewegung  zu  setzen.  Dieselben  können  aber  auch  für  den 
Betrieb  irgend  eines  Motors,  als:  Locomobile,  Gasmaschine  etc.  eingerichtet 
werden. 

Wir  gehen  zu  einem  Systeme  über,  welches  von  den  bisher  besprochenen 
wesentlich  verschieden  ist,  zu  den  beweglichen  Aufzugsmaschinen.  Das 
Gerüst  verschwindet  bei  diesen  in  seiner  üblichen  Form  und  an  seine  Stelle 
tritt  der  auf  Rollen  bewegliche  Krahn.  Die  Schienenbahn  gestattet  die  hori- 
zontale Bewegung  des  Krahnes  längs  des  zu  bauenden  Hauses,  und  Aufgabe 
des  Apparates  bleibt  es,  eine  grosse  Ausladung  zu  haben,  um  das  Material  so 
weit  als  möglich  nach  der  Tiefe  des  Baues  schaffen  zu  können.  Hiebei  wird 
nicht  nur  das  Verschieben  des  Gerüstes  auf  der  Bahn,  sondern  auch  das  Heben 
und  Placiren  des  Material  es  von  einer  Dampfmaschine  bewerkstelligt. 

Es  ist  keine  Frage,  dass  dieses  System  gegenüber  dem  üblichen  Ver- 
fahren nach  zwei  Richtungen  hin  ökonomisch  wirkt.  Denn  nicht  nur  reducirt 
es  durch  seine  grosse  Leistungsfähigkeit  die  theuere  Handarbeit  auf  ein 
Minimum,  sondern  macht  auch  durch  die  Beweglichkeit  des  Krahnes  alle 
Gerüstungen  überflüssig.  Es  fand  in  der  Ausstellung  in  zwei  fleissig  gearbei- 
teten Modellen  seine  Vertretung  und  zeigt  zwei  verschiedene  Lösungen  der 
eben  erörterten  Aufgabe. 


*)  Wir  beschränken  uns  auf  tue  Andeutung  des  Principe» ,  da  der  EDOUX'sche  Aufzug1  in 
der  technischen  Welt  als  bekannt  vorausgesetzt  werden  darf,  und  verweisen  Jeden,  der  sich  über 
Einrichtung  und  Anlage  eines  solchen  zu  informiren  wünscht,  auf  den  Artikel  „Appara.il  hydraulique, 
applique  aii  montage  des  materiaux  de  construction  an  moyen  de  l'eau  fournie  pur  les  conduites  for- 
cees  par  M.  Leon  Edoux,  Ingenieur  it  Paris"  in  dem  Aprilhefte  Jahrgang  IStiä  des  Fachblattes 
„Le  Genie  industriell. 
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Couste  gibt  seinem  Krahne  (Fig.  i7)  eine  so  breite  Basis,    dass  er  mit 
den  Steinwägen  unter  den  erhöhten  Boden  fahren  kann,    auf  welchem  die 

Locomobile  placirt  ist,  um  so  bequem 
den  Stein  von  dem  Wagen  heben  zu 
können.  Die  hier  gebrachte  Figur  stellt 
die  Wirkungsweise  des  CousTE'schen 
Krahnes  so  deutlich  vor  Augen,  dass 
wir  glauben,  jeder  weiteren  Erklärung 
uns  enthalten  zu  sollen. 

Boude  hat  in  anderer  Art  als 
Couste  die  von  einem  Baukranich  zu 
leistende  Aufgabe  gelöst  und  zwar 
auf  eine  —  unserer  Meinung  nach  — 
sehr  originelle  Weise.  Nicht  nur  ist 
dieConstruetion  einfacher,  das  Gerüste 
leichter,  sondern  auch  —  und  dies  ist 
wesentlich  —  die  Ausladung  des  Kra- 
niches eine  bedeutend  grössere,  als  die 
des  CousTE'schen. 

Ein  in  der  Mitte  unterstützter 
Mast  ist  es,  welcher,  um  eine  horizon- 
tale Axe  beweglich  (wie  bei  einem 
Schöpfbrunnen),  das  Emporheben  und 
PlacirendesMateriales  zu  besorgen  hat.  Zu  dem  Zwecke  trägt  er  an  jedem  Ende 
eine  Rolle.  Um  die  eine  geht  die  Kette,  an  welcher  die  Materialien  aufgezogen 
werden,  und  um  die  andere  läuft  das  Seil,  welches  dem  Mäste  die  durch  den 
Abladeplatz  des  Materials  bestimmte  Richtung  zu  geben  hat.  Beide  Vorrich- 
tungen werden  von  einer  Locomobile  besorgt. 

Dieses  in  wenigen  Worten  das  Princip  des  BouuE'schen  Aufzuges;  alles 
Uebrige  ist  aus  den  Zeichnungen  ersichtlich,  von  denen  Fig.  18  die  Haupt- 
ansicht, Fig.  19  die  Seitenansicht  des  Krahnes,  Fig.  20  die  Transmission  fin- 
den Wagen,  Fig.  21  den  Schnitt  des  Krahnes  nach  CD,  Fig.  22  den  Schnitt 
nach  AB,  Fig.  23  die  Winde  für  die  Kette  und  Fig.  24  die  Winde  für  das 
Seil  darstellen. 

Die  BoRDE'sche  Maschine  soll  an  Zeit  27  Percent  und  an  Ausgaben 
80  Percent  gegenüber  dem  üblichen  Bauen  mit  Winden  ersparen  *). 


Fig.  IT.  Couste's  Erahn. 


*)  Dieses  Ergebnis«  resultirt  aus  den  in  Marseille  gemachten  Erfahrungen,  wo  der  BORDE'sehe 
Dnmpfkrnhn  zv  dem  Bau  der  Börse  auf  dem  Quai  de  la  Jollictte  benützt  wurde.  Während  der  Ans- 
Stellung  konnten  deren  aufmerksame  Besucher  auch  in  Paris  eine  BORDE'sehe  Maschine,  welche 
genau  nach  den  Zeichnungen  unseres  Berichtes  ausgeführt  ist,  hei  dem  Baue  des  Theatre  des  Varietes 
(neben  der  grossen  Oper)  in  Thätigkeit  sehen. 
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Wir  haben  unter  den  Ausstellern  von  Aufzngsmaschinen  auch  des 
Namens  Castor  erwähnt.  Dieser  stellte  in  einem  interessanten,  mit  sehr 
detaillirten  Zeichnungen  ausgestatteten  Werke  den  wichtigen  Antheil  dar, 
welchen  Dampf  und  comprimirte  Luft  an  Land-  und  Wasserbauten  genommen 


Fig.  ltj. 


Fig.  19. 
liorde's  Krahn  für  Bauten. 


Fig.  22. 


Fig.  23. 


Fig.  24. 


haben  und  beleuchtet  von  technischer  und  nationalökonomischer  Seite  die 
grossen  Dienste,  welche  diese  zwei  Factoren  an  der  Entwicklung  des  Bau- 
wesens genommen  haben. 

Wir    haben    hiemit    die   Reihe   der   Hilfsmaschinen    bei   Bauführungen 
geschlossen   und   gehen    zu  den  kleinen  G-eräthen    über,    welche    nicht 
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weniger  wichtig  als  die  grossen  Apparate,  namentlich  aber  für  die  von  Maurern, 

Anstreichern,   Malern,  Zimmerleuten  etc.  auszuführenden  Detailarbeiten  von 

Bedeutung  sind. 

Als  beacbtenswerth   in  dieser  Richtung  bezeichnen  wir  die  Aussteller 

Meunieb,  Masbon  und  Bomblin  (sämmtlich  zu  Paris). 

Meunier  stellte  einen  sehr  praktischen  Flaschenzug  mit  Selbstbremse 

aus.  Derselbe  findet  im  Allgemeinen  zum  Aufziehen  jeder  Last  seine  Ver- 
wendung, leistet  jedoch  bei  schwebenden  Gerüsten  für  einen 
oder  mehrere  Arbeiter  besonders  gute  Dienste.  Fig.  2o  zeigt 
einen  solchen  Flaschenzug  und  lässt  auf  den  ersten  Blick 
erkennen,  dass  das  Seil  S  bei  dem  Uebergang  über  die  untere 
Rolle  von  dem  Ende  des  fixen  Armes  H  festgeklemmt  und 
durch  die  Reibung  so  festgehalten  wird,  dass  der  auf  dem 
Brette  sitzende  Arbeiter  unbehelligt  seiner  Arbeit  nachgehen 
kann,  selbst  wenn  S  lose  herabhängt.  Wird  der  Arm  durch 
einen  Zug  an  der  Schnur  S'  ausgelöst,  so  tritt  der  Flaschenzug 
in  die  natürliche  Function  zurück. 

Bomblin  führte  uns  Leitern  vor,  welche  ebenso  com- 
pendiös  als  praktisch  und  dabei  billig  und  stark  sind.  Die 
Leitern  sind  zusammenlegbar  und  theils  aus  Eisen,  theils  aus 
Holzstäben  mit  eisernen  Zugbändern  construirt.  Die  Zugabe 
dieser  letzteren  erlaubt  die  Holzbestandtheile  sehr  schwach 
zu  halten ,  und  macht  die  Leitern  ausserordentlich  leicht, 
ohne  deswegen  die  Sicherheit  irgendwie  zu  gefährden. 
Masbon  endlich  erzeugt  Leitern  aus  Holz,  welche  in  einander  verschieb- 
bar sind  und  auf  eine  bedeutende  Länge  gebracht  werden  können,  ohne  das 
Gewicht,  die  beschwerliche  Handhabung  und  die  Kosten  der  heute  zu 
gleichem  Zwecke  dienenden  Leitern  zu  erreichen.  Die  ebenso  einfache  als 
praktische  Idee  lässt  sich  auf  alle  Arten  Leitern  anwenden,  als  auf  Gasleitern, 
Stiegenleitern,  Doppelleitern,  ja  selbst  auf  ganze  Gerüste.  (Fig.  20,  27, 
28,  20). 


Fig.  '.''.'. 


Fig. 


Fig.  2<s. 
Leitern  nach  M  asbo  n. 


Fig.  29. 
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III.  CONSTRUCTIONEN,  WELCHE  SICH  AUE  DIE  INNERE  EINRICHTUNG  VON 

HÄUSERN  BEZIEHEN. 

Nachdem  wir  in  eleu  zwei  vorhergehenden  Capiteln  die  Baumaterialien 
und  die  zu  ihrer  Verwendung  dienenden  Hilfsmaschinen  besprochen,  also 
gleichsam  das  Haus  unter  Dach  gebracht  haben ,  begeben  wir  uns  in  die 
inneren  Räume,  um  die  Constructionen  kennen  zu  lernen,  welche  deren 
wohnliche  Einrichtung  betreffen.  Mit  den  Stiegen  beginnend,  wenden  wir  uns 
dann  den  Decken  und  Böden,  den  Fenstern  und  Thüren  zu,  um  mit  den  Vor- 
richtungen zu  schliessen,  welche  sich  auf  Ventilation  und  Aborte  beziehen. 

Stiegen.  Hier  haben  wir  einer  ebenso  interessanten  als  wohlthätigen 
Reform  zu  gedenken,  welche  berufen  sein  dürfte,  das  nicht  nur  beschwer- 
liche, sondern  auch  gesundheitsschädliche  Stiegensteigen  entbehrlich  zu 
machen  •  wir  meinen  die  Aufzüge  für  Personen  und  Sachen,  welche  bei  den 
vier-  und  mehrstückigen  Häusern  unserer  Grossstädte  eine  wahre  Wohlthat 
zu  nennen  wären. 

Drei  solcher  Aufzüge  waren  in  der  französischen  Abtheilung  zu  sehen  und 
von  den  Herren  Leon  Edoux,  Flaud  (System  Leboeuf)  und  Laudet  &  Comp. 
ausgestellt  *). 

Die  EDOirx'sche  Vorrichtung  beruht  auf  dem  Principe  des  hydraulischen 
Druckes  und  besteht  aus  einem  circa  20  Meter  langen  Presskolben,  welcher 
sich  in  einem  Blechcylinder  bewegt.  Der  Cylinder  ist  in  die  Tiefe  des  Bodens 
gesenkt  und  trägt  oben  ein  gusseisernes  Kopfstück,  welches  eine  Stopfbüchse 
für  den  Presskolben  und  einen  Stutzen  für  Anbringung  des  Zuleitungsrohres 
(des  Pressrohres  bei  der  hydraulischen  Presse)  hat.  Das  aus  der  Stopfbüchse 
des  Presscylindei's  hervorragende  Ende  des  Presskolbens  trägt  ein  Plateau, 
welches  beim  niedrigsten  Stande  des  Kolbens,  in  einer  quadratischen  Vertie- 
fung des  Fussbodens  liegend,  sich  im  Niveau  der  Halle  befindet. 

An  den  vier  Ecken  der  Vertiefung  stehen  vier  hohle  Säulen,  welche  mit 
geeigneter  Querverbindung  ein  stabiles,  bis  zum  Dache  reichendes  Gerüste 
bilden  und  auf  ihrer  Spitze  Rollen  tragen,  über  welche  die,  Plateau  und 
Kolben  mittelst  Gegengewichten  äquilibrirenden  Ketten  laufen.  Die  Leit- 
rollen sind  so  angeordnet,  dass  die  Gewichte  in  den  hohlen  Säulen  herab- 
hängen und  innerhalb  dieser  niedersinken,  wenn  das  Plateau  steigt.  Dieses 
endlich  ist  von  einem  eisernen  Gitter  mit  Eingangsthüren  umschlossen  und 
trägt  an  den  Wänden  Bänke  zum  Ausruhen. 


*)   Vgl.  darüber  den  Bericht  des  Herrn  Min.  R.  von  Rittinger  im  VI.  Hefte,  S.  131,  ff.,  wo 

sieh   mich    die   zum   besseren   Verständnisse  der  Aufzüge  von  FLAUD  (LEBOEUF)  und  LAUDET 
erforderlichen  Zeichnungen  finden.  Hie  Red. 
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Im  Boden  unterhalb  der  vom  Plateau  bedeckten  Fläche  eingesenkt  befin- 
det sich  auch  das  Zulassungs-  und  das  Auslassventil  für  das  im  Presscylinder 
arbeitende  Wasser.  Beide  sind  mit  einander  durch  eine  mechanische  Combi- 
nation  so  verbunden,  dass,  wenn  sich  das  eine  geschlossen  hat,  das  andere  sich 
zu  öffnen  beginnt.  Dieser  Mechanismus  ist  durch  zwei  bis  zum  Dache  laufende 
Schnüre  in  Thätigkeit  zu  setzen,  so  dass  der  begleitende  Conducteur  sie  jeder 
Zeit  nach  Belieben  steuern  und  auf  diese  Weise  den  Aufzug  in  jedem  Punkte 
der  Höhe  zum  Stillstehen,  zum  Sinken  und  zum  Steigen  bringen  kann  *). 

Der  von  Flaud  nach  dem  Systeme  von  Leboeuf  construirte  Aufzug 
erreichte  mir  die  Höhe  der  Gallerie  in  der  grossen  Maschinenhalle  und  ist  eine 
geniale  Combination  bekannter  Principien;  denn  die  von  Clerc  für  seine 
atmosphärische  Eisenbahn  vorgeschlagene  geschlitzte  Röhre  und  Giffard's 
Injector  sind  die  wesentlichsten  Constructionstheile  dieser  Einrichtung.  In  der 
hier  vertical  gestellten  geschlitzten  Röhre  wird  durch  Wasserdruck  ein 
Kolben  emporgetrieben,  welcher  an  einem  durch  den  Schlitz  nach  Aussen 
reichenden  Anne  den  Fahrstuhl  trägt.  Die  erforderliche  Pressung  gegen  den 
Kolben  wird  durch  Giffards  Injector  hervorgebracht  und  zwei  Manometer 
zeigen,  dass  die  Dampfspannung  zwei  Atmosphären  nur  um  Etwas  über- 
steigt, während  das  Wasser  in  der  Röhre,  in  welche  der  Injector  hinein- 
passt,  zwischen  5  und  6  Atmosphären  Druck  nachweist.  Das  Zulassen  des 
Dampfes  zum  Injector  treibt  sofort  den  Fahrstuhl  in  die  Höhe,  das  Absperren 
des  Dampfes  stellt  ihn  fest  und  das  Oeffnen  eines  Ablasshahnes  bringt  ihn 
zum  Sinken. 

Der  dritte  Aufzug,  System  Laudet  &  Comp.  ,  zeigt  eine  hohle  eiserne 
Säule,  um  welche  sich  ein  Korb  mit  grossem  Geräusche  nach  dem  Belieben 
des  Conducteurs  auf  und  ab  bewegt.  Die  Bewegung  wird  durch  eine 
mechanische  Combination  bewirkt.  Uebrigens  bemerkt  Laudet  in  seinem 
Prospectus,  dass  diese  Aufzüge  (wagons  ascensionels)  ebenso  mittelst  Dampf, 
Gas,  comprimirter  Luft  oder  Wasser  in  Bewegung  gesetzt  werden  können. 
Von  den  in  Paris  eingerichteten  LAUDEr'schen  Aufzügen  sei  nur  zweier 
gedacht,  welche  sich  seit  mehreren  Jahren  trefflich  bewähren :  der  eine  in 
dem  Hotel  d'Athenee  (Rue  Scribe)  und  der  andere  in  dem  Grand  Hotel 
(Boulevard  des  Capucines).  In  dem  ersten  Monate  seiner  Thätigkeit  beförderte 
der  letztere  nicht  weniger  denn  22.000  Personen. 


*)  Da  das  Gewicht  des  Kolbens  und  des  Plateau's  durch  Gegengewichte  nahezu  aufgehoben  ist, 

so  bedarf  es  keines  .so  bedeutenden  hydrostatischen  Druckes,  um  beide  mit  einer  ziemlichen  Bela- 
stung zuin  Steigen  zn  bringen,  SO  dass  man  in  den  meisten  Fällen  mit  dem  in  den  Stadtwasserleiliin- 
gen  vorhandenen  Drucke  ausreichen  wird.  Das  den  EOOKX'schen  Apparat  in  der  Ausstellung  in 
Bewegung  setzende  Wasser  wurde  von  dem  Reservoir  des  Trocadero  zugeleitet.  Schreiher  dieser 
Zeilen  hat  die  Fahrt  auf  dem  EDOUX'schen  Aufzug  mitgemacht  und  sich  persönlich  von  der  Regel- 
mässigkeit  und  Sicherheit  in  dessen  Function  überzeugt.  Der  t'onstructeur  dieses  Apparates 
errichtete  im  Juni  1867  zwei  in  Paris,  den  einen  in  dem  kaiserlichen  Schlosse  von  St.  Cloud  und  den 
anderen  in  dem  Hotel  des  Herzogs  von  Braunschweig  in  den  Cliamps  lüijsees. 
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Decken  und  Böden.  Von  den  Decken-Constructionen  können  wir  nichts 
Neues  erwähnen,  höchstens  der  Betreuungen  gedenken,  welche  gemacht 
werden,  um  feuersichere,  leichte  und  schalldichte,  d.  h.  solche  Decken  herzu- 
stellen, welche  die  Fortpflanzung  des  Geräusches  von  einem  Stocke  zum  andern 
verhindern. 

Nach  der  ersten  Richtung  sind  die  emaillirten  feuerfesten  Zimmerdecken 
von  Henry  Cole  (London),  nach  der  zweiten  die  von  Camuzat  (Vincennes) 
aus  Gyps  oder  Cement  hergestellten  in  Zellenform  und  nach  der  dritten  die 
eisernen  von  Chevey  &  Mathieu  (Paris)  zu  nennen.  Den  schalldichten  Decken- 
Constructionen  liegt  das  Princip  zu  Grunde,  einen  Zwischenraum,  mit  einem 
schlechten  Schallleiter  gefüllt,  zwischen  Decke  und  Fussboden  zu  geben. 

Die  Fabrikation  von  Fussboden  hat  durch  das  mathematisch  genaue, 
rasche  und  billige  Arbeiten  der  Hilfsmaschinen  für  Holzbearbeitung  einen 
grossen  Aufschwung  erhalten,  obgleich  Neues  auf  diesem  Felde  der  Industrie 
nicht  anzutreffen  ist;  es  seien  denn  die  Parqueten  aus  Hirnholz  von  Arnaud 
(Frankreich)  und  die  mit  der  unteren  Fläche  in  Pech  getauchten  Parqueten  von 
Gourgechin  (Paris),  welche  das  Aufsteigen  der  Feuchtigkeit  verhüten. 

Die  ausgestellten  Parquetenmuster  sind  zum  grossen  Theil  vortrefflich 
zu  nennen  und  verdienen  folgende  Firmen  Erwähnung :  Selva  ,  Olivier, 
Chambron  (alle  Paris),  Morand  &  Comp.  (Bernais,  Frankreich),  Blumer 
(Strassburg),  Maybou,  Ch.  Batiste  &  Comp.  (Toulouse),  Clerihew  &  Lascelles 
(London),  Neumayer  und  die  erste  österreichische  Thüren-,  Fenster-  und 
Fussbodenfabrik  *)  (Director  Markert)  in  Wien. 

Fenster  und  Thüren.  Die  Fabrikation  dieser  Theile  unserer  Wohnräume 
hat  durch  die  Einführung  von  Holzbearbeitungsmaschinen  einen  noch  grösseren 
Aufschwung  erhalten,  als  die  der  Parqueten.  Eine  grosse  Reihe  von  Thüren 
und  Fenstern  aller  Gattungen  bietet  sich  dem  Studium  des  Fachmannes  dar 
und  stammen  die  besten  Muster  von  den  früher  genannten  Firmen  her. 
Diesen  schliessen  sich  Paulik's  Tischlerarbeiten  für  das  neue  Opernhaus  in 
Wien  würdig  an.  Wir  gehen  nicht  auf  eine  weitere  Erörterung  dieser  Gegen- 
stände ein  und  begnügen  uns,  die  aus  Schmiedeisen  hergestellten  Fenster- 
rahmen, von  Skidmore's  Art  Manufactures  and  Construction  Iron  Company 
(London)  ausgestellt,  als  etwas  Eigenthümliches  zu  erwähnen. 

Wir  kommen  zur  Besprechung  derjenigen  Fabrikate,  welche  zur  Aus- 
rüstung der  Thüren  und  Fenster  gehören,  den  Jalousien,  den  Läden,  den 
Beschlägen,  den  Schlössern  etc. 


*)  Die  Fabrik  beschäftigt  600  Arbeiter  mit  zwei  Dampfmaschinen,  einer  Wassersägemühle  und 
32  Hilfsmaschinen  für  Holzbearbeitung  ,  und  erzeugt  monatlich  ausser  2000  Thüren  und  4000  Fen- 
stern noch  100.000  Quadratfuss  Fussboden.  Interessant  ist,  dass  sämmtliche  Decorirungsarbeiten 
der  Plafonds  und  Auslagekästen  in  der  österreichischen  Abtheilung  der  Ausstellung  von  der  genann- 
ten Fabrik,  und  zwar  in  nicht  länger  als  zwei  Monaten,  geliefert  worden  sind. 
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Die  Ausstellung  dieser  Gegenstände  bietet  ein  mannigfaches  Interesse, 
indem  sie  das  Erscheinen  neuer  Industriezweige,    das  Verdrängen  von  Holz 
durch  Metall    und  endlich   die  Anwenduug  von  mechanischen 
Vorrichtungen  zeigt,  um  den  bequemen  und  sicheren  Verschluss 
von  Fenstern  und  Thüren  zu  erzielen. 

In  erster  Richtung  sind  die  Patentjalousien  und  Holzrou- 
leaux  von  Jon.  Schtberth  (Wien),  nach  der  zweiten  Richtung 
die  Gewölbthüren  aus  gewelltem  Blech  (System  Heuze)  von 
Baüdrit  (Paris),  die  aus  einem  Stücke  gefertigten  Eisenjalou- 
sien von  Jomain  (Paris),  sowie  die  beweglichen  aus  Zink  und 
Glas  von  Parmentier,  und  nach  der  letzten  Richtung  die 
mechanischen  Vorrichtungen  von  Jomain  und  Cariol  &  Conseil 
(beide  in  Paris)  zu  nennen.  Fig.  30  zeigt  die  für  den  Verschluss 
von  Eisenthüren  von  Jomain  und  Fig.  31  die  für  den  Verschluss 
von  Läden,  Jalousien  etc.  dienende  Vorrichtung  von  der  letztge- 
nannten Firma.  Den  Andeutungen  der  Zeichnungen  ist  nichts 
weiter  hinzuzufügen  und  genügt,  bloss  zu  erwähnen,  dass  es 
mittelst  der  letzteren  Vorrichtung  möglich  ist,  die  Läden  von 
dem  Zimmer  aus  zu  schliessen,  ohne  die  Fenster  zu  öffnen.  — 
mg.  30.        Beide  Vorrichtungen  functioniren  sehr  gut. 


y;,,.  31. 

Beschläge  und  Schlösser  wurden  in  ausserordentlicher  Mannigfaltigkeit 
und  grosser  Varietät  vorgeführt.  Obenan  steht  Frankreich,  welches  nicht 
weniger  denn  60  Aussteller  zählte  und  in  den  vorgeführten  Mustern  nicht  nur 
die  grosse  Ausbildung  der  gewöhnlichen  und  der  Kunstschlossern,  sondern 
auch  die  Vorliebe  der  Franzosen  für  schöne  und  zierliche  Besehlägarbeiten 
an  ihren  Fenstern,  Thüren  und  Thoren  zeigt. 

Als  vorzüglich  sind  die  Arbeiten  zu  nennen  von:  Hüby,  Bricard  de 
Gauthier,  Baudrit,  Delaye,  Le  Paul,  Fontaine,  Vaillant  &Ferte  (säramt- 
lich  in  Paris),  Foirmer,  Valezy  Fils  (Dargnies,  Somme),  Maquennchen  &  Im- 
bertin  (Escarbotin,  Somme),  Baleyouien  und  Marcellieu-Cheys.sac  (beide 
s.  Bonnet-le-Chäteau,  Loire),  Durafour  (S.  Etienne,  Loire)  und  Depoilly 
i^Escarbotiu,  Somme). 
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In  Preussen  hätten  wir  die  feinen  Schlosserarbeiten  von  Renxebarth 
(Berlin)  und  die  ganz  vorzüglichen  Leistungen  im  Fache  der  Kunstschlosserei 
von  der  Witwe  Hauschild  (Berlin)  zu  erwähnen,  welche  in  dem  Pavillon  von 
massiver  Construction  (Maschinenhalle)  zur  Verwendung  kamen.  In  Oester- 
reich  verdienen  Milde's  (Wien)  Beschläge  und  patentirte  Fensterverschlies- 
sungen Erwähnung. 

Mangel  an  Raum  gestattet  uns  nicht,  auf  die  verschiedenen  Systeme  der 
Schlösser  einzugehen,  welche  von  verschiedenen  Nationen  ausgestellt  wurden, 
und  beschränken  wir  uns  darauf,  aus  dem  Gebiete  der  unter  Schlosserarbeiten 
ausgestellten  Gegenstände  nur  die  Gassen  und  Sicherheitsschlösser  einer  flüch- 
tigen Besprechung  zu  unterziehen,  werden  jedoch  das  Capitel  über  dieselben 
als  Anhang  unserem  Berichte  zum  Schlüsse  beifügen  *). 

_f , 

Ventilation.  Die  Ventilation  von 

Wohn-  und  anderen  Räumen  durch  Vor- 
richtungen, welche  eine  stete  Erneue- 
rung der  verdorbenen  durch  reine  Luft 
ermöglichen,  ist  heute  von  dem  Stand- 
punkte der  Gesundheitspflege  eine  so 
anerkannte  Nothwendigkeit,  dass  es 
Wunder  nehmen  muss,  auf  der  Aus- 
stellung dieser  wichtigen  Frage  nicht 
mehr  Aufmerksamkeit  geschenkt  zu 
sehen. 

Ausser  den  Vorrichtungen  für 
Ventilation  nach  den  bekannten  Syste- 
men, dem  Pulsions-  und  dem  natürlichen 
Systeme,  finden  wir  ein  neues  mit  com- 
primirter  Luft,  nach  der  Erfindung  der 
Herren  de  Mondesir,  Lehaitre  &  Juli- 
e.xxe.  Die  nach  letzterem  Systeme  ein- 
gerichteten Apparate  bildeten  nicht  nur 
ein  interessantes  Ausstellungsobject, 
sondern  wurden  auch  gleich  dazu 
benützt,  das  ganze  Ausstellungsge- 
bäude zu  ventiliren;  gewiss  eine  vor- 
treffliche Gelegenheit,  um  das  System 
zu  erproben.  Das  System  ist  schon  an 


*)  Wir  wären  verlegen  ,  die  feuerfesten  Cassen  in  irgend  einen  Abschnitt  unseres  Classen- 
berichtes  zu  setzen,  um  so  mehr,  als  dieser  Gegenstand,  unserer  Meinung'  nach,  gar  nicht  in  (.'lasse 
65  gehört. 
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einer  anderen  Stelle  dieses  Werkes  beschrieben  und  erörtert  worden*).  Wir 
kommen  daher  nicht  weiter  darauf  zurück,  erlauben  uns  jedoch  die  Bemer- 
kung, dass  es  den  gestellten  Anforderungen,  die  freilich  keine  gewöhnlichen 
waren,  nicht  entsprochen  hat. 

Das  Pulsionssystem  war  durch  den  bekannten  Flügelventilator  von 
Lemaistre  (Paris)  vertreten,  welcher  durch  ein  gewöhnliches  Uhrwerk  (mit 
Gewichten)  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Mittelst  desselben  wird  aus  dem  zu  ven- 
tilirenden  Orte  durch  ein  Rohr  die  verdorbene  Luft  angesaugt  und  durch  ein 
zweites  in  die  Atmosphäre  geschleudert.  Die  Anwendung  des  erwähnten  Ven- 
tilators bei  einer  Senkgrube  wird  in  der  Fig.  32  versinnlicht  und  erübrigt  nur, 
zur  besseren  Verständigung  die  mit  Buchstaben  beschriebenen  Theile  zu 
erklären.  Es  bedeutet  A  die  Senkgrube,  B  den  Abort,  C  die  Fallröhre, 
H  den  Sitzplatz,  D  das  Saugrohr,  E  den  Kasten  mit  dem  Flügelventilator  und 
dem  Uhrwerk  (benöthigt  einen  Raum  von  l-m00  X  0-m50  X  0-m48  zur  Auf- 
stellung), F  das  Pulsionsrohr.  Der  Apparat  fördert  50—120  Kubikmeter 
Luft  per  Stunde  in  den  zu  ventilirenden  Raum  und  findet  in  Paris  häufige 
Anwendung. 

Das  natürliche  System  ist  durch  die  Apparate  von  Berne,  Noualhier, 
beide  in  Paris,  und  Damboise-Benard  (Boulogne-sur-mer)  repräsentirt. 

Während  der  „Trisiphon"  von  Berne  (Fig.  33)  hauptsächlich  zur 
Activirung  des  Zuges  in  den  Kaminen  benützt  wird,  dienen  die  zwei  anderen 

Apparate  zurVentilation  aller 
möglichen  Räume  und  basi- 
ren  auf  dem  Grundsatze,  in 
demSaugrohre  durch  Einfüh- 
rung der  äusseren  (gewöhn- 
lich bewegten  Luft)  eine  Strö- 
mung zu  erzeugen.  Noual- 
hier lässt  zu  diesem  Ende 
die  Luft  an  den  unteren  Öff- 
nungen 0  0  (Fig.  34)  und 
Damboise  lässt  sie  durch  den 
Trichter  T  (Fig.  35)  eintre- 
ten, dessen  Stellung  nach 
der  Windrichtung  durch  die 
Fahne  /'  regulirt  wird.  Die 
4)  ist,  wie  ersichtlich,  auch  beweglich 
und  stellt  sich  deren  Mündung  ebenfalls  nach  der  Richtung  des  Windes. 

Beide  Apparate  empfehlen  sich  nach  glaubwürdigen  Attesten  auf  das 
beste  und  sind  in  zahlreichen  Küchen,  Stallungen,  Kasernen  etc.  eingerichtet. 


Fl<j.  .7.5.  Mg.  34. 

Haube  7/  auf  dem  Apparate  (Fig 


*)  S.  den  Bericht  des  Herrn  AI.  Scharff  über  Classe  S2.  (IV,  S.  31.) 
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Aborte.  Die  Anforderungen,  welche  heute  an  eine  zweckmässige  Anlage 
von  Aborten  gestellt  werden,  beziehen  sich  nicht  nur  auf  die  der  Gesundheit 
und  Reinlichkeit  schuldigen  Rücksichten,  sondern  auch  auf  die  möglichste 
Conservirung  der  menschlichen  Abfälle  im  Interesse  landwirtschaftlicher 
Verwendung. 

Der  eine  Gesichtspunkt  führt  zur  Construction  von  Apparaten,  welche 
den  wasserdichten  Verschluss  des  Fallrohres  bezwecken  und  dadurch  die 
Verbreitung  des  üblen  Geruches  verhindern  (Wasserschalen),  und  der  andere 
führt  zu  Vorrichtungen,  welche  die  Trennung  der  festen  von  den  flüssigen 
Stoffen  und  die  gleichzeitige  Desinficirung  derselben  bezwecken  (Scheidungs- 
Apparate). 

Von  den  zahlreichen  Mustern  der  ersteren  führen  wir  die  von  Dalmas 
(Fig.  36,  37,  38),  Leroy  (Fig.  39),  beide  in  Paris,  und  von  Singer  in  Wien 
(Fig.  40,  41,  42)  an. 


Fig.  36. 


Aborte  von  Dalmas. 


Fig.  37. 


Fig.  36  und  37  stellen  die  Vorder-  und  Seitenansicht  des  bei  der  kaiser 
lich-französischen  Marine  eingeführten  und  Fig.  38  stellt  einen  gewöhnlichen 
Apparat  dar;  der  LERoy'sche  Apparat  hat  einen  Mechanismus  aus  Kupfer  und 
die  SiNGER'schen  Apparate  zeichnen  sich  durch  Billigkeit  des  Productes  und 
Einfachheit  der  Construction  aus.  Die  Schalen  sind  aus  Steingut,  Zink  oder 
emaillirtem  Gusseisen  gefertigt  und  ist  der  Verschluss  immer  mittelst  Wasser 
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bewerkstelligt,  welches  durch  ein  höheres  Reservoir  oder  durch  eine  Leitung 
beschafft  wird. 


Fig.  40. 


Fig.  41. 
Aborte  von  Singer. 


Fig.  42. 


Nennenswerth  sind  die  Versuche,  welche  von  den  Brüdern  Bouchard 
(Paris)  mit  der  Construction  von  Apparaten  aus  Kautschuk  gemacht  wurden, 
in  welchen  bei  dem  Entleeren  schon  die  Trennung  der  festen  und  flüssigen 
Stoffe  vorgenommen  wird.  Der  heute  noch  complicirte  Mechanismus  dürfte 
in  der  Praxis  seine  Vereinfachung  finden. 

Erwähnung  verdienen  ferner  wegen  der  zweckmässigen  und  gut  ausge- 
führten Apparate  die  Aussteller :  Marie,  Blottiere  &  Lucas,  Kieffer,  Guinier, 
Brüder  Havard,  Rogier  &  Mothes,  alle  in  Paris. 

Die  Scheidungs-Apparate  bilden  eine  wichtige  Reform  in  der  Anlage 
von  Aborten  und  dürften  berufen  sein,  das  mit  zahlreichen  Mängeln  behaftete 
System  der  Senkgruben  ganz  zu  verdrängen.  Diese  Apparate  sind  Behälter 
aus  Holz,  Eisen  oder  Cement,  welche  die  Bestimmung  haben,  die  aufgenom- 
menen Stoffen  nach  festen  und  flü&sigen  zu  scheiden.  Durch  die  Trennung 
der  Stoffe  wird  nicht  nur  die  rasche  Fäulniss  und  dadurch  zum  Theile  der 
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Fig.  44.  Abort  mit  Scheidungs- Apparat  von 
S-  Charles. 


üble  Geruch  verhindert,  sondern  auch 
eine  Conservirung  der  Stoffe  erzielt, 
im  Interesse  der  ihrer  Natur  am 
meisten  entsprechenden  Verwer- 
thung.  Die  Zugabe  von  Desinfici- 
rungsstoffen  soll  endlich  jeden  üblen 
Geruch  beseitigen. 

Wir  führen  in  den  Fig.  43,  44, 
45  drei  Systeme  von  Scheidungs- 
Apparaten  vor.  Die  beiden  ersten 
rühren  von  S.  Charles  und  das  dritte 
von  M.  Dumuis  (beide  in  Paris)  her. 
Die  beigesetzten  Buchstaben  der  Fig. 
43  bezeichnen : 

A  Reservoir  zur  Aufnahme  der 
Flüssigkeiten  (mitCement  verkleidet)  ; 

B  Holzthüre  zum  Verschlusse 
und  Entleeren  des  Reservoirs; 

C  Ausflussrohr  für  die  flüssigen 
Stoffe ; 

D  Scheidungs-Apparat,  welcher 
flüssige  und  feste  Stoffe  aufnimmt; 

E  Träger  aus  Eisen  ; 

F  Schale  aus  Cement  zur  Auf- 
nahme des  überfliessenden  Stoffes; 

G  Bajonetverschluss  zwischen 
dem  Fallrohr  J  und  dem  Apparate  D  ; 

H  Bajonetverschluss  zwischen 
dem  Ventilationsrohre  K  und  dem 
|  Apparate  D; 

1 1  Eisenbänder,  in  der  Mauer 
befestigt,  zum  Halten  des  Fall-  und 
Ventilationsrohres. 

In  Fig.  44  ist  das  Reservoir  durch 
ein  Fass  aus  Holz  und  in  Fig.  4S  durch 
|  einen  Cylinder  aus  galvanisirtein 
Eisen  ersetzt.  Da  die  einzelnen  Be- 
standtheile  eine  gleiche  Bestimmung 
wie  in  Fig.  43  haben,  so  bedürfen  sie 
keiner  weiteren  Erklärung. 

Während  Aborte  des  ersteren 
Systemes  (Fig.  43),  gleich  den  Senk- 
24* 
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gruben,  einen  separaten  Baum  erfordern,  können  jene  nach  den  zwei  anderen 
Systemen  (Fig.  44  u.  48)  ganz  einfach  in  den  Keller  gestellt  werden,  wie  aus 
Fig.  46  ersichtlich  ist,  welche  die  Anbringung  von  Aborten  und  Apparaten 
in  einem  Hause  nach  den  zwei  Systemen  versinnlicht.  Fig.  47  stellt  den 
Schnitt  eines  Scheidungs-Apparates  und  Fig.  48  den  eines  Pissoir's  dar; 
in  letzterem  befindet  sich  gelöschter  Kalk  als  Desinfectionsmittel. 


Fig.  48. 

Die  Scheidungs-Apparate  werden 
nicht  mit  Unrecht  bewegliche  Senk- 
gruben (fosses  mobiles)  genannt,  da 
der  volle  Behälter  sammt  seinem  Inhalte 
entfernt  und  ein  leerer  an  dessen  Stelle 
gesetzt  wird ;  ein  Verfahren,  welches 
sich  durch  Reinlichkeit  und  schnelles 
Entleeren  gleich  vorteilhaft  auszeichnet.  Dazu  kommen  noch  die  bedeutend 
geringeren  Kosten  sowohl  für  Anlage  als  Erhaltung  und  Ausleeren.  Ferner 
sind  weder  Senkungen  noch  Durchsickerungen  der  Mauern  zu  befürchten. 

Interessant  dürfte  es  sein,    zu  erfahren,   dass  das  System  Dumuis  in  der 
Ausstellung  selbst  in  den  zahlreichen  im  Parke  sowohl,  als  auch  im  Gebäude 


Fig.   lö.  Abort  mit  Scheide-Apparat  von  Dumui 
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aufgestellten  Aborten  zur  Anwendung  gekommen  ist  und  sich  als  praktisch 
bewährt  hat.  Sämmtliche  Anlagen  und  deren  Einrichtungen  sind  von  Lavater 
&  Comp,  im  Vereine  mit  der  Compagnie  Chaufourniere  de  l'Ouest  und 
H.  Dumuis  ausgeführt  gewesen. 

IV.  MATERIALE  FÜR  GAS-  UND  WASSERLEITUNG. 

Die  Röhren  für  Gas  und  Wasser  werden  aus  Thon,  Cement,  Asphalt- 
pappe, Eisen  und  Guttapercha  hergestellt.  Die  vier  ersten  Stoffe  haben  wir 
in  dem  Capitel  über  Baumaterialien  bereits  besprochen  und  auch  ihrer  Anwen- 
dung zu  Wasser-  und  Gasröhren  gedacht.  Es  bleibt  uns  somit  noch  übrig, 
von  Guttapercha  und  Eisen  zu  sprechen. 

Guttapercharöhren  waren  unseres  Wissens  nur  von  Levert  &  Comp.  (Paris) 
ausgestellt.  Wir  erinnern  uns,  solche  schon  auf  der  Pariser  Ausstellung  von 
1855  aus  Amerika  gesehen  zu  haben.  Der  immerhin  noch  hohe  Preis  scheint 
einer  allgemeinen  Anwendung  derselben  im  Wege  zu  stehen. 

Eisen  wird  als  Blech  oder  Gusseisen  zu  Röhren  verwendet.  Unter  den 
ersteren  ist  das  System  Chameroy  und  unter  den  letzteren  das  System 
Marini  und  Dussard  zu  nennen. 

Die  Röhren  von  Chameroy  (Fig.  49)  sind  aus  Eisenblech  gefertigt, 
welches  auf  beiden  Seiten  mit  einer  dünnen  Bleischichte  überzogen  ist.    Das 

Blech  wird  nach  der  Länge  gelöthet  und  ver- 
nietet, und  erhält,  nachdem  es  der  Probe  mit 
der  hydraulischen  Presse  ausgesetzt  worden, 
von  aussen  einen  14  Millimeter  dicken  Bitumen- 
überzug, um  das  Oxydiren  zu  verhindern  und 
zugleich  die  Widerstandsfähigheit  zu  vermeh- 
mFig_  49_  ren.    Wasserrohren  werden  innen   noch   mit 

einem  schwachen  Ueberzug  von  Bitumen  ver- 
sehen. Die  Verkleidung  der  Röhren  an  den  Stössen  geschieht  durch  Eintreiben 
derselben  in  einander  mittelst  eines  Schlägels  aus  Holz. 

Die  Röhren  von  Chameroy  widerstehen  einem  inneren  Drucke  von  15,  20 
bis  30  Ahn.,  je  nach  Umständen,  und  sind  nicht  nur  um  25  Percent  billiger  als 
die  aus  Gusseisen,  sondern  haben  auch  einen  geringeren  Reibungs-Coeffi- 
cienten  für  die  Bewegung  der  Flüssigkeiten  und  Gase.  Dabei  sollen  sich  im 
Wasser  weder  Kalk-  noch  vegetabilische  Niederschläge  bilden. 

Wenn  wir  der  zwei  nächsten  Systeme  von  Dussard  und  Marini  (guss- 
eiserne Röhren)  gedenken,  so  geschieht  es  nur  wegen  ihrer  Stossverbindung, 
zu  welcher  beide  nicht,  wie  gewöhnlich,  Blei,  sondern  Kautschuk  in  Form 
von  Ringen  verwenden. 

Um  zwei  Röhren  zu  verbinden,  stösst  sie  Dussard,  nachdem  der  Kaut- 
schukring R  (Fiy.  HO)  vorher  eingelegt  worden,    an  einander  und  drückt  sie 
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mittelst   einer   hebelförmigen    Scherklemrae    so    stark   zusammen,    dass    die 
ovalen  Ringe    aus  galvanisirtem  Eisen  r  r  (Fig.  IJ1)  um  die  zwei  Nasen  A' 


Fig.  50.  F>9-  ab- 

gelegt werden  können,  in  deren  Einschnitte  sie  sich  pressen;  dadurch 
wird  der  Kautschukring  zusammengedrückt  und  verstopft  vollkommen  die 
von  den  zwei  Endstücken  gebildete  kreisförmige  Furche. 

Das  System  zeichnet  sich  durch  Einfachheit,  sowie  durch  grosse  Leich- 
tigkeit des  Legens  und  Auswechseins  der  Röhren  aus.  Nur  verlangt  dasselbe 
Sorgfalt  bei  dem  Transportiren  und  Legen,  damit  die  Nasen  nicht  beschädigt 
werden,  und  vorzügliches  Materiale  für  die  Ringe,  damit  sie  bei  der  wechseln- 
den Temperatur  nicht  leiden,  da  das  Eine  oder  das  Andere  den  wasserdichten 
Verschluss  aufheben  würde. 

Das  System  Marini  ist  aus  Fig.  82  vollkommen  ersichtlich  und  bedarf 
keiner  weiteren  Erklärung.  R  bezeichnet  den  Kautschukring  *). 


Fig.  02. 


*)  Wir  geben  hier  eine  Zusammenstellung  der  Preise  der  drei  Systeme.  Das  System  Marini 
ist  von  BARBEZAT  &  COMP,  und  das  System  Dussard  von  den  Gusswerken  der  oberen  Marne 
( Fonderies  de  haute  Marne)  ausgestellt. 

Tarif  der  auf  10  Atmosphären  probirten  Röhren : 


Innerer 

Durchmesser 

in  Meter 


Preis  per  Meter  Länge 


Chameroy 


Dussard 


0.100 

0.200 
0.300 
ii  WO 
0.500 

o.r.ou 
0.700 
0.800 
1.000 


L.65 

11  05 
17.15 
28.20 
39.30 
53.10 
68.50 
83.G0 
l  16.00 


7.00 

15.00 
24.80 

37.00 
52.25 
75.00 


7.40 
15.00 
24.80 
37.00 
52.25 
75.00 


e  m  e  r  k  u  n 


Preise  bei  Chameroy  in  Paris  oder  Lyon. 

Preise  bei  Dussard  in  den  Haupt-Bahn- 
stationen Frankreichs. 

Preise  von  Marini  in  Paris. 
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Als  Vorrichtungen  zum  Begiessen  der  Strassen  und  Wiesen  verdienen  die 
beweglichen  Röhren  aus  galvanisirtem  Eisendraht  von  Lebon  &  Redon, 
sowie  die  hänfenen  Schläuche  von  Kux  &  Weber  (Halberstadt)  Erwäh- 
nung. Die  ersten  halten  einen  Druck  von  8  und  die  letzten  einen  solchen  von 
12  Atm.  aus. 

Ausser  den  Röhren  sind  noch  hunderte  von  Apparaten  nothwendig, 
welche  die  Zuleitung  und  Vertheilung  von  Wasser,  Gas  und  Dampf  in  die 
Strassen  und  Häuser  zur  Aufgabe  haben.  Die  Erzeugung  dieser  Gegenstände 
hat  eine  grosse  und  mannigfache  Industrie  geschaffen,  welche  namentlich  in 
Frankreich  vorzüglich  vertreten  ist.  Die  nennenswerthen  Aussteller  sind: 
Pinard  &  Comp.,  Durenne,  Thiebaut,  Hebuevin,  Fontin-Hermann,  die  Gesell- 
schaft für  Wasserleitungen  (Compagnie  generale 
des  condtdtes  d'eau),  alle  in  Paris.  Von  den  aus- 
gestellten Gegenständen  bringen  wir  einige 
Skizzen. 

Zuerst  sei  der  Absperrventile  mit  beweg 
lichem  Obertheil  gedacht,  welche  den  Vortheil 
bieten,  dass  bei  Reparatur  oder  Reinigung  des 
Ventiles  nicht  der  ganze  Apparat  aus  der  Lei- 
tung entfernt  und  wieder  eingesetzt  werden 
muss. 

Fig.  33  zeigt  ein  kleines  Ventil  von  Thie- 
baut, Fig.  34,  33,  36  Schnitte  und  Daraufsicht 
O/so)   eines  grösseren  (Röhrendurchmesser  = 

0-m80)   von  Herdevin.     Letzteres   ist  bei  der  Zuleitung  der  Dhuis  in  dem 

grossen  Reservoir  von  Menilmontant  verwendet. 


Fig.  37  und  38  zei- 
gen Feuerwechsel,  welche 
in  der  Höhe  des  Trottoirs 
versenkt  werden,  so  wie 


Fig.  53. 


Fig.  54.   Ij'aiigeuschnitt. 


Fig.  55.  Querschnitt. 
Absperr- Ventil  von  Herdevin. 


Fig.  öS.  Daraufsicht. 
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sie  in  Paris  allgemein  im  Gebrauche  sind.    Ersteres  von  Thiebaut,  Letzteres 
von  Jandrieu. 

Fig.  39  zeigt  einen  kleinen  Windkessel  von  Jandrieu  (Paris),  dessen 
Glocke  aus  Kautschuk  (20  Frcs.)  hergestellt  ist.  Irren  wir  nicht,  so  ist  die 
Benützung  von  Kautschuk  zu  dem  gedachten  Zwecke 
neueren  Datums. 


Fig.  57. 


Fig.  58. 


Fig.  59. 


Unter  den  interessanten  Ausstellungen  Frankreichs  von  Apparaten 
zu  Gas-  und  Wasserleitungen  gebührt  der  von  Fortin  -  Hermann  der 
Vorzug  *). 

Von  Preussen  haben  wir  auch  einige  vorzügliche  Firmen  zu  nennen;  so 
Pintsch  und  Elster  (beide  in  Berlin)  für  Gasapparate  und  Gaebert  (Berlin), 
für  Wasser  und  Gas.  Die  Ausstellungen  zeichnen  sich  durch  Vollständigkeit 
und  vorzügliche  Ausführung  der  Apparate  aus. 

Es  ist  hier  der  Ort,  von  den  Filtrir-Apparaten  zu  sprechen,  welche  unter 
Umständen  einen  notwendigen  Bestandtheil  der  Wasserleitungen  bilden. 
Die  Ausstellung  bringt  nichts  Neues  auf  diesem  Felde.  Pariser  Sandstein 
oder  plastische  Kohle  sind  immer  noch  die  zwei  Stoffe,  welche  (namentlich 
letzterer)  mit  Vortheil  zur  Klärung  des  Wassers  verwendet  werden. 

Interessant  war  die  im  Parke  befindliche  Ausstellung  von  Vedel,  Bernard 
&  Comp.  (Compagnie  generale  du  filtrage  des  eaux  de  la  ville  de  Paris),  deren 
Apparate  das  zum  Trinken  bestimmte  Wasser  der  Ausstellung  für  Restau- 
rationen und  Kaffehäuser  filtrirten.  In  den  gusseisernen  Kufen  befinden  sich 
vier  Schichten,  durch  welche  das  Wasser  von  oben  nach  unten  dringt,  um 
geklärt  zu  werden.  Die  oberste  Schichte  besteht  aus  Woll-  oder  Schwamm- 
abfällen, welche  mit  gerbsaurem  Eisen  getränkt  sind,  die  zweite  Schichte  aus 
geschlemmtem  Sandstein,  die  dritte  aus  Holzkohle  und  die  vierte  aus  Kies.  Die 
Apparate  sind  von  verschiedener  Grösse  und  filtriren  von  4000 — 250  Liter 


*)  Sic  war  die  vollständigste  und  gewährte  durch  vorzügliche  Aufstellung  des  Zusammen- 
gehörigen einen  sehr  guten  Einblick  in  die  Bedeutung  und  Aufgabe  eines  jeden  Apparates,  von  dem 
Wechsel  angefangen,  welcher  in  der  dunklen  Tiefe  des  Canales  seine  guten  Dienste  leiste!,  I>is  zu 
dem  eleganten  Waschapparate  in  dem  Toilettenzimmer  einer  luxuriösen  Wohnung.  Sämmtliche 
Apparate  waren  von  der  Wasserleitung  der  Ausstellung  gespeist  und  be&nden  sich  in  Function. 
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in  der  Stunde;   der  Preis  des  ersteren  beträgt  600,   der  des  letzteren  160 
Francs  *). 


V.  MATERIALE  FÜR  ERHALTUNG  DER  STRASSEN,   BAUMPFLANZUNGEN 
UND  GÄRTEN,  FÜR  CANÄLE,  WASSERLEITUNGEN  ETC. 

Die  zum  städtischen  Haushalte  gehörenden  Elemente  sind  Strassen, 
öffentliche  Gärten,  Canäle  und  Wasserleitungen.  Sie  verlangen  im  Interesse 
der  Bevölkerung  eine  stete  Beaufsichtigung  und  eine  pedantische  Rein- 
haltung. Ein  zahlreiches  Personale  ist  mit  derselben  betraut  und  wird  in  seinen 
Leistungen  von  mechanischen  Apparaten  unterstützt,  deren  mehrere  wir  in 
der  Ausstellung  Frankreichs  vertreten  fanden. 

Zu  Zwecken  der  Strassenreinigung  dienen:  1.  die  Kehrmaschinen  von 
Tailfert  und  Barthelemon  ;  2.  die  Pferde-Schotterwalze  von  Vaissiere,  Ing. 
en  ehef  des  Ponis  et  Chanssees;  3.  die  Dampfschotterwalze  von  Gelletat. 
Sämmtliche  Aussteller  sind  von  Paris. 

Die  zwei  Kehrmaschinen  unterscheiden  sich  wesentlich  von  einander. 
Während  die  von  Tailfert  vorzugsweise  auf  Schotterstrassen  zur  Verwen- 
dung kommt  und  nur  die  Bestimmung  hat,  den  Koth  in  Streifen  bei  Seite  zu 
schieben,  stellt  sich  die  von  Barthelemon  die  Aufgabe,  alle  Operationen 
zu  besorgen,  welche  heute  von  Menschenhand  verrichtet  werden,  als: 
Begiessen,  Aufsammlung  und  Entfernung  von  Staub,  Koth  und  allen  Abfällen 
und  zwar  gleichviel,  ob  auf  gepflasterten  oder  Schotterstrassen. 

Die  Dienste  der  letzten  Kehrmaschine  sind  mannigfach  und  verlangen 
daher  einen  etwas  complicirten  Mechanismus,  der  häufige  Betriebsstörungen 
und  Reparaturen  zur  Folge  haben  dürfte.  Die  Maschine  wird  aber  nicht  ver- 
fehlen, im  Laufe  des  Dienstes  Vereinfachungen  zu  erfahren  und  dadurch  an 
praktischer  Handhabung  nur  gewinnen. 

Die  Kehrmaschine  von  Tailfert  hat  die  Periode  der  Versuche  hinter 
sich  und  wird  seit  mehreren  Jahren  in  Paris  zum  Kehren  des  kothigen 
Macadams  mit  Vortheil  verwendet.  Mit  Rücksicht  hierauf  halten  wir  es  für 
angemessen,  eine  Zeichnung  der  Maschine  (Fig.  60)  zu  bringen. 

Wie  aus  derselben  leicht  ersichtlich,  ist  es  eine  kreisrunde  Bürste  B, 
welche  das  Kehren  verrichtet  und  durch  eine  Kette  ohne  Ende  K  mit  einer 


*)  Von  der  Wirksamkeit  der  Apparate  können  wir  leider  nicht  viel  Gutes  sagen,  da  das  in 
einem  Glase  uns  gereichte  Wasser  durchaus  nicht  mit  einem  kristallhellen  Quellwasser  verglichen 
werden  konnte.  Möglich,  dass  die  Klärungsschichten  ihren  Dienst  schon  gethan  hatten  und  daher 
einer  Erneuerung  bedürftig  waren.  Die  Thatsaehe,  dass  BERNARD  &  COMP,  seine  Apparate  für  die 
grossen  Etablissements  der  Stadt  Paris,  für  Civil-  und  Militärspitäler,  für  die  kaiserliehen  Schlösser 
etc.  liefert ,  mag  Zeugniss  gehen  ,  dass  dieselben  den  an  sie  gestellten  Forderungen  in  der  Regel 
Geniige  leisten. 
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Rolle  F  in  Verbindung  gesetzt  wh\l ,  welche  auf  der  Axe  eines  zweirädrigen 
Karrens  befestigt  ist. 


Die  Muskelkraft  des  Pferdes  setzt  also  bei  dem  Ziehen  des  Karrens  die 
Bürste  in  Thätigkeit.  Diese  wird  von  zwei  beweglichen,  vom  Kastengestelle 
unabhängigen  Armen  D  gehalten,  und  dadurch  in  den  Stand  gesetzt,  den 
Unebenheiten  des  Bodens  zu  folgen.  Soll  die  Bürste  kehren,  so  wird  sie 
durch  einen  Druck  des  Kutschers  auf  den  Fusstritt  L  mittelst  des  ungleich- 
armigen Hebels  T  auf  den  Boden  herabgelassen*). 

Die  Schotterwalze  von  Vaissiere  wird  von  Pferden  gezogen  und 
besteht  aus:  1.  einem  gusseisernen  Cylinder  von  l-m60  Durchmesser  und 
l-m20  Breite;  2.  einem  blechernen  Kasten,  welcher  in  den  Cylinder  gesteckt, 
von  dessen  Axe  gehalten  wird  und  den  Zwek  hat,  mit  Wasser  gefüllt  zu 
werden;  3.  einer  Vorrichtung  zum  leichten  Umwenden  der  Rolle. 

Diese  Walzen  haben  mehrfache  Vorzüge  vor  den  mit  Steinen  beschwerten 
und  bewähren  sich  im  Allgemeinen  gut.  Sie  haben  jedoch  den  grossen  Nach- 
theil, dass  sie  durch  die  3  — 4  Paar  Pferde,  welche  sie  benöthigen,  die  Circu- 
lation  in  der  Strasse  bedeutend  hemmen,  namentlich  beim  Umkehren  der 
Walze.   Man  war  deshalb  darauf  bedacht ,    die  Pferde-  durch  Dampfkraft  zu 
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ersetzen  und  dadurch  nicht  nur  dem  gedachten  Uebelstande  wenigstens  theil- 
weise  abzuhelfen,  sondern  auch  durch  vergrössertes  Gewicht  der  Walze,  sowie 
durch  rascheres  Arbeiten  den  Effect  der  Leistung  zu  erhöhen. 

Die  nach  diesen  Grundsätzen  gebaute  Walze  von  Gellerat  &  Comp.*) 
besteht  aus  zwei  gusseisernen,  hinter  einander  gestellten  Rollen  von  grossem 
Durchmesser,  welche  auf  den  sie  verbindenden  Rahmen  die  Dampfmaschine 
zwischen  sich  tragen.  Die  Bewegung  der  Maschine  wird  mittelst  einer 
Pansterkette  auf  die  Walzen  übertragen.  Die  Axe  eines  jeden  Rades  kann 
einen  Winkel  von  einigen  Graden  mit  Rücksicht  auf  die  normale  Stellung 
machen  und  so  dem  ganzen  Apparate  gestatten,  aus  einer  Strasse  in  die 
andere   zu  biegen  und  Curven  von  13  —  14  Meter  Radius  zu  beschreiben. 

Die  Vortheile  der  Dampfwalze  vor  der  Pferdewalze  bestehen  in  der 
rascheren  Ausführung,  in  der  besseren  und  billigeren  Arbeit.  Die  Versuche, 
welche  mit  der  von  Gellerat  &  Comp,  gebauten  Maschine  angestellt  worden 
sind,  haben  so  gute  Resultate  geliefert,  dass  dieselbe  von  der  Stadt  Paris  für 
die  Comprimirung  ihrer  Schotterstrassen  adoptirt  worden  ist  **). 

Was  die  Erhaltung  der  Baumpflanzungen  und  Gartenanlagen 
betrifft,  so  gehört  dieselbe  in  das  Gebiet  des  Gärtners  und  konnte  naturgemäss 
nicht  in  der  Classe  65  vertreten  sein.  Selbst  der  Wagen  zum  Versetzen  der 
grossen  Bäume  und  der  CHAMEROy'sche  Gliederschlauch  (aus  Gusseisen  oder 
Eisenblech)  zum  Begiessen  der  Strassen  und  Rasenplätze  konnte  hier  keinen 
Platz  finden,  da  beide,  schon  seit  Jahren  in  Paris  angewendet,  nicht  beson- 
deren Anspruch  auf  Neuheit  machen  durften. 

Hingegen  sahen  wir  Interessantes  in  Bezug  auf  Reinigung  und  Aus- 
spülung der  Canäle.  Wie  wichtig  und  umfangreich  diese  Arbeit  nach  der 
Reconstruction  des  ganzen  Canalnetzes  der  französischen  Hauptstadt  gewor- 
den, werden  wir  in  einem  späteren  Abschnitte  unseres  Berichtes  zu  sehen 
Gelegenheit  finden.    Vorläufig  genüge  die  Bemerkung,  dass  so  viel  Wasser  in 

*)  Da  diese  Dampfwalze  als  Maschine  nicht  in  unsere  Classe  gehört,  so  begnügen  wir  uns  mit 
einer  kurzen  Beschreibung  derselben. 

**)  Die  den  Dienst  in  Paris  verrichtenden  Walzen  zerfallen  in  drei  Classen ,  deren  Elemente 
sind: 

Gewicht  der  Maschine  im  Dienste 17800k         29100k         22700k 

Durchmesser  der  Walzen 1-mäo  l->»43  i-miS 

Länge  der  Walzen 1-^43  l-m90  l-™50 

Gewicht  per  laufenden  Meter 6140k  7660k  7570k 

Mittlere  Geschwindigkeit  per  Stunde L880k  2-2T0k  3-370k 

Zahl  der  kilometrischen  Tonnen  per  Stunde   .    .    .    335TK-        60TK-  76-STK- 

Die  Walze  arbeitet,  um  durch  das  Geräusch  der  Maschine  und  den  Rauch  des  Kamines  nicht 
Störungen  in  dem  Verkehr  der  Fuhrwerke  zu  veranlassen,  nur  bei  Nacht.  Die  Leistungen  der  Walze 
werden  mit  Rücksicht  auf  das  Gewicht  der  Maschine  und  den  durchlaufenen  Raum  entlohnt;  so  erhält 
die  Gesellschaft  Gellerat,  welche  das  Comprimiren  der  Schotterstrassen  in  Paris  besorgt,  für 
jede  Tonne,  welche  einen  Kilometer  zurückgelegt  hat,  0-50  Frc.  per  Nacht. 

Die  zahlreichen  in  Paris  ausgeführten  Walzungen  zeigen ,  dass  die  Zahl  der  kilometrischen 
Tonnen,  welche  nothwendig  sind,  um  einen  Kubikmeter  zu  comprimiren,  4 — 5  beträgt,  wenn  die 
Arbeit  gut  ausgeführt  wird.  Der  Gestehungspreis  der  Maschine  beträgt  30—33.000  Francs. 
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die  Canäle  von  Paris  geleitet  wird,  dass  es  sich  nicht  um  ein  Ausräumen  der- 
selben, sondern  nur  um  ein  Ausspülen  handeln  kann. 


Fi,),  ex. 


Fiy  2.  Wagen  mit  Schütze  zur  Canalreiuigung. 
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Die  Arbeit  wird  durch  bewegliche  Schützen  verrichtet,  welche,  in  den 
dunklen  Bach  niedergelassen,  eine  Stauung  des  rückwärtigen  Wassers  bewerk- 
stelligen. Die  gestaute  Masse  übt  einen  Druck  auf  die  Schütze  und  drängt 
mit  Gewalt  das  Wasser  durch  die  in  derselben  befindlichen  Löcher.  Diese 
Wasserfäden  wühlen  die  auf  der  Canalhöhle  liegenden  festen  Theile  auf  und 
bewirken  ihr  Vermengen  mit  dem  Wasser,  welches  in  Folge  des  von  der 
Stauung  auf  die  Rückseite  der  Schütze  geäusserten  Druckes  nun  vorwärts 
bewegt  wird.  Die  Schütze  ist  für  eine  Gattung  Profile  (Egout  de  Sebastopol 
z.  B.)  an  einem  Wagen,  für  eine  andere  (Egout  collecteur  d'Asnieres  z.  B.)  an 
einem  Schiffe  befestigt.  Beide  werden  durch  Lampen  beleuchtet. 

Fig.  61  zeigt  den  Längenschnitt  des  Wagens  und  Fig.  62  die  Ansicht  der 
Schütze,  welche  sich  um  B  dreht  und  mit  zwei  Klappen  C  C  versehen  ist,  die, 
wenn  geöffnet,  in  gleicher  Weise  die  Fortschaffung  der  vor  der  Schütze 
befindlichen  Wassersäule  bewerkstelligen,  wie  die  Löcher  bei  der  Schütze 
des  Schiffes. 

Fig.  63  (s.  folgende  Seite)  zeigt  den  senkrechten  Schnitt  des  Schiffes 
und  die  horizontale  Projection  desselben.  Die  Schütze  A  A  befindet  sich  am 
Ende  des  Schiffes  und  wird  mittelst  eines  Systemes  von  Hebelarmen  und 
Zahnrädern  auf  eine  beliebige  Tiefe  in  das  Wasser  gesenkt. 

Die  horizontale  Wassersäule,  welche  auf  die  früher  beschriebene  Weise 
von  der  Schütze  weiter  geschoben  wird,  besitzt  nach  den  gemachten  Erfah- 
rungen eine  Länge  von  100—150  Meter.  Das  Schiff  bewegt  sich  hiebei  mit 
einer  Geschwindigkeit  von  0>m60  in  der  Minute  und  wird  von  zwei  Arbeitern 
begleitet.  Das  Zurückführen  des  Schiffes  geschieht  mittelst  beweglicher  Wehre, 
wobei  selbstverständlich  die  Schütze  ganz  ausser  Wasser  ist  *).  Die  beschriebenen 
Vorrichtungen  waren  durch  Modelle  auf  der  Ausstellung  des  französischen 
Ministeriums  für  öffentliche  Bauten  etc.  vertreten;  dieselben  befinden  sich  in 
den  zugehörigen  Canalprofilen,  von  welchen  wir  im  VII.  Abschnitte  ausführ- 
lich sprechen  werden. 


*)  Wird  die  Schütze  ausgehoben,  so  dienen  Wagen  und  Schiff  zur  Communication  in  den  unter- 
irdischen Räumen  der  Canäle  (siehe  Capitel  VII).  Schreiber  dieses  hat  in  einer  Gesellschaft  von 
nahezu  100  Personen  auf  solchen  Wägen  eine  Fahrt  in  den  Canälen  von  Paris  gemacht.  Die  Wägen 
wurden  von  je  vier  Mann  gestossen  und  rollten  mit  einer  Geschwindigkeit  von  1-5  Meile  über  die 
Schienen  der  Trottoirs  dahin.  Die  Fahrt  begann  auf  der  place  du  Chatelet,  von  wo  man  auf 
bequemen  Stufen  in  die  Tiefe  des  Canales  gelangt,  und  ging  unter  der  rue  de  Rivoli  fort.  Die 
place  de  1a  Concorde,  die  avemte  Gabriele  wurden  passirt,  der  egout  collecteur  d'Asnieres  durch- 
schnitten und  das  Ziel  der  Reise  an  einer  Ausbruchstelle  an  der  Seine  unterhalb  des  pont  royal 
erreicht.  Die  Fahrt  dauerte  40  bis  40  Minuten. 
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VI.  HOTELS  UND  ZINSHÄUSER. 

Hotels  und  Zinshäuser  unterscheiden  sich  sowohl  in  der  Anlage,  als 
auch  in  der  Ausführung  und  Einrichtung  wesentlich  von  einander. 

Die  Ersten  —  als  Wohnsitze  der  Geld-  und  Adels- Aristokratie  —  hahen 
die  Bestimmung,  in  der  Regel  nur  einer  Familie  zu  dienen  und  deren  Diener- 
schaft sammt  dem  Zugehör  eines  geräumigen  Haushaltes  zu  beherbergen,-  sie 
lassen  dem  Architekten  in  Bezug  auf  Raumvertheilung,  auf  Decorirung  der 
Facade,  der  Einfahrten  und  der  Stiegenhäuser,  auf  Ausschmückung  des 
Inneren  einen  grösseren  Spielraum  und  stellen  ihm  geradezu  die  Aufgabe, 
weniger  auf  Oekonomie,  als  auf  harmonische  und  künstlerische  Durchfüh- 
rung   des    ganzen   Bauwerkes    sein  Augenmerk    zu  richten. 

Die  Zinshäuser  vereinigen  eine  grössere  Zahl  von  Familien,  welche  — 
wenn  auch  dem  wohlhabenden  Bürgerstande  angehörend  —  doch  bescheide- 
nere Ansprüche  in  Bezug  auf  Flächenraum,  Comfort  und  Luxus  erheben,  und 
machen  es  dadurch  dem  Baumeister  zur  Pflicht,  mit  möglichst  fruchtbarer 
Benützung  und  Verwerthung  des  Raumes  Einfachheit  des  Styles  und  der 
decorativen  Elemente  nach  Innen  und  Aussen  zu  verbinden. 

Die  Lösung  dieser  verschiedenen  Aufgaben  hängt  nun  von  localen  Ver- 
hältnissen, von  Sitten,  Gebräuchen  und  Gewohnheiten  der  Bevölkerung  ab 
und  hat  daher  mit  Rücksicht  auf  den  Einfluss  dieser  Factoren  in  den  ver- 
schiedenen Ländern  eine  verschiedene  Art  der  Behandlung  gefunden.  Es 
wäre  mithin  ebenso  belehrend  für  den  Architekten,  als  unterrichtend  für  den 
Culturhistoriker  gewesen,  Zeichnungen  und  Modelle  von  Hotels  und  Zinshäusern 
aus  allen  civilisirten  Staaten  vereinigt  zu  finden.  Leider  haben  sich  die  Natio- 
nen an  der  Beschickung  mit  diesen  Ausstellungsgegenständen  wenig  betheiligt 
und  fanden  wir  ausser  Frankreich  —  welchem  der  Löwenantheil  der  Bethei- 
ligung gebührt  —  nur  noch  Preussen,  Italien  und  England,  die  Nennenswerthes 
in  der  Classe  65  über  Hotels  und  Zinshäuser  brachten. 

In  Frankreich  ist  vor  Allem  zu  nennen:  der  Verein  der  Bau- 
unternehmer des  Seine-Departements  (Chambre  syndicale  des  entre- 
preneurs  de  la  maconnerie  de  la  Sei?ieJ.  Dieser  Verein  besteht  aus  21  Firmen, 
welche  sämmtlich  in  Paris  protokollirt  sind  und  den  bei  weitem  grössten  Theil 
der  Neubauten  in  der  Residenz  ausgeführt  haben.  Ausser  den  bekannten 
Namen  Couste,  Frigault,  Michaud  &  Fils,  Sauvage,  Adolphe  Violet  sei 
noch  einer  Arbeiter-Gesellschaft  für  die  Ausführung  von  Maurer-  und 
Steinmetzarbeiten  {Association  des  ouvriers  macons  et  tailleurs  de  pierre)  gedacht, 
welche  durch  die  Firma  Bonier,  Cohadon,  Baynard  &  Comp,  vertreten  wird. 
Von  den  Ausstellern,   respective  den  Mitgliederndes  Vereines,    nehmen  wir 
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zwei  heraus,    die  durch  die  Contraste  interessiren  dürften,    nämlich  Adolphe 
Violet  und  die   Arbeiter-Gesellschaft  *). 

Die  in  21  grossen  Albums  bestehende  Ausstellung  des  Vereines  enthielt 
nicht  nur  Photographien,  Grundrisse  und  Schnitte  der  vollendeten  Bauten, 
sondern  auch  die  Arbeitspläne  selbst;  in  der  That  eine  schätzenswerthe  und 
interessante  Beigabe,  welche  es  ermöglicht,  dem  Baue  Schritt  für  Schritt,  wie 
auf  dem  Werkplatze  selbst,  von  den  Erd-  und  Fundirungsarbeiten  angefangen 
bis  zu  der  Vollendung  der  Fagade  und  der  Ausschmückung  des  Salons  zu 

folgen  **). 

Es  ist  kaum  nöthig,  zu  erwähnen,  dass  die  Ausstellung  des  Vereines 
dem  Architekten  mannigfache  und  interessante  Aufschlüsse  bietet  über  Anlage 
und  Organisation  des  Bauplatzes,  die  Einthcilung  im  Innern,  die  Ballführung 
selbst  etc.  und  dass  sie  als  einzig  in  ihrer  Art  bezeichnet  werden  kann. 
Dieses  hat  die  Classen-Jury  auch  anerkannt  und  dem  Vereine  die  silberne 
Medaille  zuerkannt. 

Noch  wären  in  Frankreich  die  Zeichnungen  des  neuen  Rathhauses 
in  Ar  ras  (ausgestellt  von  Mayeur,  Arras,  Pas  de  Calais)  und  der  Parkan- 
lagenvonF.  Duvillers  zu  erwähnen,  welcher  sich  mit  allen  Arbeiten  befasst, 
die  zur  Einrichtung  grösserer  Landsitze  gehören,  sowohl  denen  des  Architekten, 
als  auch  denen  des  Ingenieurs  und  des  Gärtners.  Ein  nennenswerthes  Muster 
seiner  Leistungen  bietet  die  Vogelschau  der  Insel  Suresne,    ein  Besitzthum 


*)  Ersterer  zeigte  in  seinem  Album  statt  der  Arbeitspläne  und  der  Ansichten  bloss  die  Grund- 
risse der  verbauten  Flächen  und  entschuldigte  sein  Vorgehen  der  Ausstellungs-Commission  gegen- 
über mit  der  Schwierigkeit,  sich  von  den  in  der  Bauführung  eingeführten  Verbesserungen  Rechen- 
schaft zu  geben,  ohne  auf  dem  Bauplatze  gewesen  zu  sein  und  die  angewendeten  Systeme  studirt  zu 
haben.  Er  glaubt  sich  daher  bloss  auf  die  Angabe  der  Bautlächen  der  von  ihm  ausgeführten  Werke 
beschränken  zu  sollen.  In  der  That,  eiue  leichte  und  bequeme  Art  auszustellen,  wenn  auch  die 
grosse  Gesammtfläche  der  verbauten  Gründe  —  beinahe  100.000  Quadratmeter  —  den  hinlänglichen 
Beweis  liefert,  dass  VIOLET  zu  den  sehr  gesuchten  Bauunternehmern  in  Paris  gehört. 

Der  Arbeiterverein  bringt  in  seinem  Album  die  wichtigsten  der  von  ihm  ausgeführten  Arbeiten 
zur  Ansicht,  in  soweit  sie  sich  durch  Interessantes  und  Besonderes  in  ihren  Constructionen  aus- 
zeichnen. 

Wir  finden  unter  denselben  fünf  Hotels  (darunter  das  des  Ministers  Rouher  in  der  Avenue  des 
Champs  elysces),  eine  Brücke  (pont  de  la  ijare  d'Orleans),  eine  Kirche  (Eglisc  S.  Michel  in 
Batiynolles),  zwei  Bahnhöfe  (S.  Munde  und  Yincennes),  ein  Schlachthaus  (VineennesJ,  eine  Gruppe 
von  zehn  Wohnhäusern  und  endlich  das  dem  Vereine  gehörige  Haus  in  der  ruc  de  Provence.  Lauter 
erfreuliche  Zeichen  für  das  Gedeihen  des  Unternehmens,  welches  in  allen  Grossstädten  Nachahmung 
verdienen  würde. 

*♦)  Die  verschiedenen  Systeme  und  Verfahren,  deren  man  sich  zur  Bewältigung  der  mannig- 
fachen Arbeiten  während  des  Baues  bedient,  wurden  vorgeführt .;  so  linden  wir  eine  grosse  Anwendung 
von  Beton  zu  Fundirungen  (seihst,  auf  aufgeschüttetem  Terrain),  welche  auf  einen  getheerten, 
liegenden  Rost  gesetzt  werden,  so  sehen  wir  überall  Mörtelmaschinen  thätig,  die  Aufzugsmaschinen 
von  Edoux,  Borde,  Couste  und  Bertier  zu  verschiedenen  Malen  angewendet,  und  in  den 
meisten  Fällen  kleine  Locomobilen  oder  Lenoir'sche  Gasmaschinen  (1—2  Pfkr.)  benützt,  um  die  Auf- 
zugsmaschiuen  in  Bewegung  zu  setzen,  Wasser  auszupumpen  etc.  Hauptmauern  finden  wir  nie 
stärker  als  0mö0  durch  alle  Stockwerke,  Scheide-  und  Riegelmauern  aus  doppelten  und  einfachen 
Reihen  von  Hohlziegeln  (selbst  hochkantig  gestellt),  Decken-Constructionen  aus  T-Eisen  und  Hohl- 
ziegeln, Ventilirung  der  Senkgruben  und  Scheidungsapparate  für  flüssige  und  feste  Stoffe. 
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des  Baron  Salomon  von  Rothschild,  welches  von  Duvillers  in  seinen  gegen- 
wärtigen reizenden  Zustand  versetzt  wurde. 

Als  interessantes  Curiosum  ist  in  Frankreich  ferners  der  vom  Civil- 
Ingenieur  Jules  Borie  proponirten  Luftbauten  (Aerodömes)  zu  gedenken. 
Diese  sind  Riesenwohnhäuser  mit  10  —  11  Stockwerken  und  Terrassen, 
welche  als  Promenaden  dienen. 

Borie  findet  nicht  mit  Unrecht,  dass  die  Wohnungen  in  den  Städten  mit 
dichter  Bevölkerung  in  Folge  der  kleinen  Höfe  und  engen  Strassen  weder 
Licht  noch  Luft  in  ausgiebiger  Weise  zur  Verfügung  haben  und  schlägt  den 
Umbau  dieser  ungeheueren  Stadttheile  nach  einem  neuen  Systeme  vor, 
welches  nicht  nur  eine  Vergrösserung  des  heute  eingenommenen  Raumes 
überflüssig  macht,  sondern  auch  mannigfache  Vortheile  bietet,  welche  wir 
nach  der  heutigen  Anlage  von  Häusern  und  Strassen  nicht  gemessen. 

Zu  dem  Zwecke  erweitert  Borie  die  Strasse  nach  rechts  und  links,  und 
ersetzt  den  Häusern  das  an  Höhe ,  was  er  ihnen  in  horizontaler  Ausdehnung 
genommen,  unterdrückt  die  Höfe  ganz  und  schafft  statt  ihrer  Gartenanlagen, 
welche  das  Innere  der  mächtigen  Häusercomplexe  einnehmen  (nach  Art  des 
Palais  royal  in  Paris).  Rücksichten  baulicher  und  ökonomischer  Natur  ver- 
langen das  Zurücksetzen  der  höheren  Stockwerke  und  schaffen  dadurch 
Terrassen,  welche,  da  sie  frei  von  Staub,  Feuchtigkeit,  dem  Andränge  von 
Menschen  und  dem  Geräusche  der  Wagen  sind,  für  den  Fussgänger  voll- 
kommene Promenaden  bilden.  Diese  Promenaden,  respective  Terrassen,  werden 
durch  Brücken  mit  einander  verbunden,  um  das  Hinabsteigen  zu  ersparen. 
Zu  den  einzelnen  Stockwerken  gelangt  man  endlich  nicht  auf  Stiegen,  sondern 
wird  auf  deren  Höhe  mittelst  mechanischer  Vorrichtungen  gehoben. 

Zur  Ergänzung  und  grösseren  Versinnlichung  des  flüchtig  skizzirten 
Systemes  haben  wir  die  Fig.  64,  65  und  66  (s.  folgende  Seite)  beigefügt. 

Fig.  64  zeigt  die  perspectivische  Ansicht  eines  nach  Borie's  System 
aufgeführten  Häusercomplexes  mit  Boulevards,  Terrassen,  Verbindungs- 
brücken, Gartenanlagen,  Oeffnungen  für  Aufzugsmaschinen  etc. 

Fig.  63  zeigt  die  Umrisse  der  gewöhnlichen  Häuser  mit  den  finsteren 
Höfen,  engen  Strassen  und  die  von  Borie  projectirte  Verbreiterung  der  Strasse 
von  10  Meter  auf  32  Meter.  Die  dadurch  verlorenen  Wohnräume  i/und  N 
werden  vertical  aufgetragen  und  schaffen  die  oberen  fünf  Stockwerke  der  in 
Fig.  66  in  den  Umrissen  gezeichneten  Neubauten.  Die  unter  verschiedenen 
Winkeln  einfallenden  Lichtstrahlen  (Fig.  6S  und  66)  zeigen  den  grossen 
Unterschied  in  der  Beleuchtung  der  Strassen  und  Fagaden  nach  dem  alten 
und  neuen  Systeme. 

Wie  steht  es  jedoch  mit  der  Beleuchtung  der  inneren  Räumlichkeiten? 
Die  oberen  Stockwerke  haben  je  zwei,  die  unteren  je  vier  Zimmer  nach  der 
Tiefe  des  Baues.  Die  zwei  mittleren  Räume  der  letzteren  dürften  daher  kaum 
eine  genügende  Beleuchtung  erhalten. 

Classe  LXV.  25 
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Wie  steht  es  ferner  mit  der  Placirung  von  Küche  und  Aborten,  Räume, 
welche  man  in  der  Regel  zu  isoliren  und  von  den  Wohnzimmern  zu  trennen 


Fig.  66.  Iläuser-Complex  nach  Borie's  System. 
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sucht?  Wie  mit  dem  Oonstructionssysteme  für  die  Mittelmauern,  auf  welche  die 
10—11  Stockwerke  gesetzt  werden?  Wie  endlich  mit  dem  Kostenpunkte 
des  Umbauens  bei  einzelnen  Häusern  und  bei  ganzen  Quartieren? 

Die  im  Buchhandel  erschienene  Brochure*)  gibt  nicht  auf  alle  diese 
Fragen  Antwort.  Als  Material  zu  den  Mittelmauern  schlägt  Borie  Eisen  vor  und 
findet  nach  genau  angestellter  Rechnung,  dass  Paris  —  wenn  es  nach  seinem 
Systeme  umgebaut  worden  wäre  —  nicht  weniger  denn  25  Millionen  Francs 
erspart  hätte.  Macht  man  sich  einige  Zeit  mit  der  Idee  von  zehnstöckigen 
Häusern  vertraut,  so  wird  man  zugestehen  müssen,  dass  durch  Borie's  Vor- 
schlag manche  Vortheile  für  Bewohner  und  Eigenthümer  gewonnen  werden. 
Die  für  die  ersten  sind  schon  früher  berührt  worden,  und  die  für  die  letzteren 
resultiren  aus  der  wichtigen  Thatsache,  dass  nach  des  Erfinders  Berechnung 
auf  der  gleichen  Fläche  70  Percent  mehr  Bewohner  untergebracht  werden 
können,  als  es  heute  selbst  bei  einem  fünfstöckigen  Hause  möglich  ist. 

Von  Preussen  verdient  der  nach  den  Zeichnungen  der  Architekten 
Hude  und  Hennicke  ausgeführte  Pavillon  (Kuppelbau)  in  massiver  Construc- 
tion  in  soweit  Erwähnung,  als  die  Bauarbeiten  daran  Zeugniss  von  dem  hohen 
Stande  einiger  Zweige  der  Kunstindustrie  Berlins  geben.  Wir  haben  die  vor- 
züglichen Industriellen  an  anderen  Orten  schon  genannt  und  kommen  daher 
nicht  weiter  auf  dieselben  zurück.  Höchstens  ist  der  Zeichnungen  zu  gedenken, 
welche  der  königliche  Hofbaurath  Lohse  in  Berlin  von  ausgeführten  Wohn- 
und   öffentlichen   Gebäuden  ausgestellt  hat. 

Von  England  verdient  das  Musterhaus  (Testing  House)  im  Parke 
Erwähnung.  In  Form  eines  Landhauses  (Cottage)  aufgeführt,  hatte  es  nicht 
die  Bestimmung,  ein  solches  in  seiner  landesüblichen  Bauart  und  Einrichtung 
vorzuführen,  sondern  diente  nur  als  Rahmen,  um  alle  die  verschiedenen 
Muster  von  Baumaterialien  aufzunehmen,  welche  in  England  zur  Aufführung 
von  Gebäuden  Verwendung  finden.  Das  Haus  machte  in  Folge  dessen  durchaus 
keinen  harmonischen  Eindruck,  sondern  glich  eher  einer  Musterkarte,  auf 
welcher  zugleich  Anwendung  und  Benützung  der  Muster  angegeben  ist.  So 
finden  wir  das  Dach  z.  B.  mit  Schiefer  aller  Grössen  und  Farben,  mit  farbigen 
und  glassirten  Ziegeln  etc.  gedeckt,  die  Bekrönimg  des  Firstes  aus  Terracotta 
und  Eisen,  sowie  die  Kamine  aus  verschiedenen  Thonarten  gebrannt. 

Wir  übergehen  die  Firmen  der  Aussteller  in  dem  englischen  Musterhaus, 
weil  wir  sie  schon  an  andern  Orten  genannt,  und  wollen  nur  noch  die  praktische 
Seite  dieses  englischen  Musterhauses  hervorheben,  darin  bestehend,  dass  man 
ausser  der  Vorzüglichkeit  des  Fabrikates  auch  noch  die  Art  der  Anwendung 
desselben  kennen  zu  lernen  und  daraus  einen  Schluss  auf  die  dem  Zwecke 
entsprechende  Fabrikation  zu  ziehen  im  Stande  war. 


*)  Aerodömes,  noiiveau    mode  de  muisons  d'habitation  ä  dix  et  onze  etages  pur  Jules  Borie, 
Ingenieur  civil  (brevete  s.  G.  d.  G. )  Paris  1867. 
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Von  Oester reich  fanden  wir  beachtenswerte  Pläne  von  Privatbauten, 
ausgestellt  von  Arnold  (Brunn). 

Aus  der  Abtheilung  Italien's  hätten  wir  photographische  Ansichten 
von  ausgeführten  Wohnhäusern  von  Breda  (Bergamo)  und  Lafaso  (Palermo), 
das  Modell  eines  im  maurischen  Styl  ausgeführten  Justizsaales  (Florenz)  von 
Panciatichi  und  das  interessante  Modell  eines  schon  der  Kunstgeschichte 
angehörigen  Hauses  aus  Pompeji  zu  erwähnen. 


VII.  MODELLE,  PLÄNE  UND  ZEICHNUNGEN  VON  ÖFFENTLICHEN  BAUTEN. 

Einen  wichtigen  Theil  der  öffentlichen  Bauten  bilden  die  communalen 
Bauten,  welche  seit  kaum  zwei  Jahrzehnten  in  ein  neues  Stadium  der  Ent- 
wicklung getreten  sind.  Die  rasche  Zunahme  der  Bevölkerung  in  den  Gross- 
städten —  diese  so  eigentümliche  Erscheinung  unseres  Jahrhunderte»  — 
hat  das  Studium  der  communalen  Fragen  in  erste  Linie  gestellt  und  dadurch 
alle  städtischen  Einrichtungen  einer  gründlichen  Reform  im  Sinne  des  Fort- 
schrittes unseres  Jahrhundertes  unterzogen. 

Fragen  hygienischer,  ästhetischer  und  socialer  Natur  finden  gleiche 
Berücksichtigung  und  rufen  im  Interesse  der  Bevölkerung  Bauten  aller  Art 
hervor,  welche  sich  nach  zwei  Hauptclassen  theilen  lassen : 

1.  solche,  welche  die  Restaurirung  und  Verschönerung  der  bestehenden 
Gebäude,  Monumente  und  Anlagen  betreffen; 

2.  solche,  welche  sich  auf  neue  Arbeiten  beziehen,  die  im  Interesse  der 
Commune  uud  ihrer  gedeihlichen  Entwicklung  nothwendig  sind. 

Die  Arbeiten  der  zweiten  Classe  sind  bei  weitem  bedeutender  als  die  der 
ersten,  und  verursachen  Ausgaben,  welche  nur  durch  die  riesigen  Geld- 
institute der  Neuzeit  beschafft  werden  können.  Sie  betreffen  die  Erweiterung 
von  Strassen  und  Plätzen,  Errichtung  neuer  Quartiere  für  die  wohlhabende 
Classe  und  die  Arbeiter,  Verschönerung  der  Stadt  mit  Gartenanlagen,  Errich- 
tung neuer  Monumente  und  öffentlicher  Gebäude,  von  Markthallen,  von 
Schlachthäusern,  die  Anlage  von  Wasserleitungen  und  Canälen  etc.  etc. 

Es  wird  kaum  eine  Haupt-  oder  Grossstadt  in  Europa  geben,  welche 
nicht  Anstrengungen  macht,  um  die  veralteten  ungenügenden  Einrichtungen 
durch  moderne  und  zweckentsprechende  Anlagen  zu  ersetzen.  Und  doch  fanden 
sich  in  der  Ausstellung  verhältuissmässig  wenig  Spuren  von  den  in  den  ein- 
zelnen Städten  geschaffenen  Werken. 

England,  welches  in  seiner  Hauptstadt  ebenso  interessante  als  riesige 
Bauten  aufführt,  brachte  keine  derselben  zur  Ausstellung.  Die  unterirdische 
Eisenbahn,  die  Eindämmung  der  Themse,  die  neuen  Stadtviertel,  die  neuen 
Regierungsgebäude  etc.   bilden   eben  so  wichtige  als  interessante  Elemente 
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für  die  Umwandlungsperiode  von  London  und  hätten,  zu  einem  Ganzen  ver- 
einigt, eine  hervorragende  Rolle  in  der  Classe  65  gespielt. 

Italien,  welches  öffentliche  Bauten  in  allen  grösseren  Städten  ausführt 
und  für  dieselben  seit  1859  schon  über  100  Millionen  Francs*)  ausgegeben 
hat,  war  durch  einige  Albums  vertreten,  welche  in  Zeichnungen  und  Photo- 
graphien Monumente  und  öffentliche  Bauten  von  Mailand,  Florenz,  Turin  und 
kleineren  Städten  enthielten. 

Noch  weniger  bot  Spanien,  welches  Pläne  der  in  Madrid  angelegten 
Stadtviertel  und  photographische  Ansichten  von  Facaden  der  Neubauten 
brachte. 

Von  Oester reich  endlich  stellte  die  k. k.  Ministerial-Commission  einen 
Erweiterungsplan  der  inneren  Stadt  aus,  leider  jedoch  ohne  diejenigen  Erläu- 
terungen und  Anhaltspunkte^  welche  zur  Beurtheilung  und  Würdigung  der 
grossen  Unternehmung  nothwendig  sind. 

Gerne  hätten  wir  statistische  und  constructive  Andeutungen  über  die  aus- 
geführten Bauten  gefunden,  gerne  in  einem  Album  die  interessantesten  Häuser 
und  Paläste  der  Ringstrasse,  sowie  die  Parkanlagen  vereinigt  gesehen,  und 
vor  Allem  hätten  wir  mit  Vergnügen  einen  Erweiterungsplan  des  gesammten 
Weichbildes  der  Stadt  Wien  begrüsst,  einen  Plan,  der  die  Regulirung  der 
Strassen  und  Plätze,  die  neuen  Stadtviertel,  die  Wasserleituug,  das  Canal- 
netz  etc.  etc.  enthält. 

Die  Abwesenheit  dieser  Behelfe  ist  um  so  mehr  zu  bedauern,  als  durch 
den  Erweiterungsplan  der  inneren  Stadt  allein  kein  richtiges  Bild  von  dem 
Umwandlungsprocesse  gegeben  wird,  in  welchem  Oesterreichs  Hauptstadt, 
zwar  langsam  aber  stetig  fortschreitend,  seiner  neuen  Gestalt  entgegen  geht. 

Mit  Bedauern  vermissten  wir  die  deutschen  Hauptstädte,  wie  Berlin, 
München,  Dresden  etc.,  welche  eine  Menge  classischer  Bauten  und  reizender 
Anlagen  aufzuweisen  haben  und  daher  berufen  gewesen  wären,  würdiges 
Zeugniss  abzulegen  von  den  Werken  ihrer  baulichen  Thätigkeit. 

Um  so  vollständiger  und  schöner  hat  Paris**)  seine  öffentlichen  Bauten 
und  Anlagen  zur  Schau  gebracht.  Das  Ensemble  dieser  Ausstellung  ist  ebenso 


*)   Wir  teilnehmen    diese  Angabe    dem    in  französischer  Sprache    erschienenen    und  von   der 
italienischen  Commission  vorzüglich  redigirten  Kataloge. 

Die  Summe  von  100  Millionen  vertheilt  sich  auf  folgende  Städte: 


Turin 12,007,000  Francs, 

Mailand 36,369.000       „ 

Genua 8,073.000       „ 

Bologna 4,433.000       „ 


Florenz 16,262.000  Francs, 

Livorno 2,221.000       „ 

Neapel 16,253.000 

Palermo 4,949.000 


*)  Man  würde  Frankreich  Unrecht  thun,  wenn  mau  glauben  würde,  dassnuriu  Paris  die  moderne 
Frage  der  Stadterweiterung  und  Verschönerung  zur  Lösung  gekommen  sei.  Ausser  Paris  sind  noch 
Marseille,  Lyon,  Lille,  Bordeaux  und  noch  eine  grosse  Zahl  kleinerer  Städte  einer  gründlichen 
Metamorphose  unterzogen  worden.  Wir  bedauern  im  Interesse  Frankreichs,  die  communalen  Bauten 
der  genannten  Städte  auf  der  Ausstellung  vermisst  zu  haben. 
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reichhaltig  als  interessant  und  können  wir  nicht  umhin,  derselben  einen  beson- 
deren Artikel  zu  widmen. 

DIE  BAUTEN  DER  STADT  PARIS. 

Das  zusammengedrängte  Paris  wurde  erweitert,  um  den  Wohnungen 
Licht  und  Luft  und  dem  Verkehre  neue  Bahnen  zu  schaffen.  Das  durch  seine 
mephitischen  Gerüche  verpönte  Paris  wurde  mit  Gärten  und  Parkanlagen 
geschmückt,  mit  einer  ausgiebigen  Wassermenge  versorgt  und  endlich  mit 
einem  grossartigen  Canalnetze  ausgestattet,  —  durchweg  Einrichtungen,  welche 
ebenso  nothwendig  als  wohlthätig  für  die  gedeihliche  Entwicklung  einer 
Grossstadt  sind,  die  in  dem  kurzen  Zeitraum  von  16  Jahren  ihre  Einwohner- 
zahl nahezu  verdoppelt  hat. 

Der  Stadt  Paris  gebührt  das  Verdienst,  durch  Schaffung  dieser  Einrich- 
tungen einen  grossen  Schritt  nach  vorwärts  in  der  Civilisation  gethan  und 
dadurch  die  wirthschaftlichen,  hygienischen  und  ästhetischen  Fragen  des  Städte - 
lebens  in  eine  neue  Bahn  gedrängt  zu  haben,  -  in  eine  Bahn,  welche  sich 
durch  Originalität  der  Auffassung,  Grossartigkeit  der  Mittel  und  durch  Rasch- 
heit der  Ausführung  kennzeichnet.  Wir  suchen  vergebens  nach  ähnlichen 
Leistungen  auf  diesem  Felde  der  communalen  Thätigkeit,  und  finden  nirgends 
in  der  Culturgeschichte  eine  Erscheinung  verzeichnet,  welche  gleich  Grosses 
angestrebt  und  gleich  Grosses  in  so  kurzer  Zeit  vollendet  hätte.  Dieses  Grosse 
in  möglichster  Vollständigkeit  vor  die  Augen  des  Publikums  zu  bringen,  war 
der  Zweck  der  Ausstellung  der  Stadt  Paris,  an  deren  Spitze  wir  den  Seine- 
Präfecten,  Herrn  Baron  Haussmann,  als  den  energischen  Mitarbeiter  Napo- 
leons III.  *)  begrüssen. 

Das  Grosse,  welches  von  der  Stadt  Paris  ausgeführt  wurde,  lässt  sich 
in  den  drei  Arbeiten  zusammenfassen,  welche  sich  auf  Stadterweiterung 
(Demolirung  und  Aufbau),  auf  Wasserleitung  und  auf  Canalbau  beziehen. 

Um  jede  dieser  drei  interessanten  Arbeiten  in  einem  Gesammtbilde 
vorzuführen,  sind  drei  Riesenpläne  angefertigt  worden,  welche,  den  Glanz- 
punkt der  Ausstellung  bildend,    von   Modellen   und   Albums   begleitet  sind, 


*)  Diesen.  Regenten  gebührt  der  Ruhm  der  Initiative  in  der  grossen  Frage  der  modernen  Civi- 
lisation, welche  sieh  auf  Bau  und  Einrichtung  der  Wohnungen,  auf  Bau  und  Anlage  von  Städten  im 
Sinne  unseres  Jahrhunderts  bezieht. 

Dass  Napoleon,  unterstützt  von  tüchtigen  Kräften,  die  Aufgabe  meisterhaft  gelost  und  aus  dem 
früher  unreinen  und  ungesunden  Paris  die  reinste,  schönste  und  gesundeste  Sla.lt  Europas  geschaffen 
hat,  kann  Niemand  bezweifeln,  der  sich  an  Ort  und  Stelle  von  dem  Stande  der  Hinge  zu  überzeugen 
Cielegenheit  hat. 

Das  von  Paris  gegebene  Beispiel  findet  —  und  das  mag  am  besten  zu  Gunsten  se.nes  Vorgehens 
sprechen  —  überall  die  eifrigste  Nachahmung.  Crosse  und  kleine  Städte  sehen  wir  emsig 
beschäftigt,  die  von  früheren  Tagen  herrührenden  Uebelstände  in  baulicher,  ästhetischer  und 
hygienischer  Beziehung  zu  beseitigen  und  an  ihre  Stelle  praktische  und  comfortable  Einrichtungen 
zu  setzen. 
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die  zur  Erklärung  und  Ergänzung  der  graphischen  Arbeit  des  Zeichners 
dienen  *). 

Wir  sprechen  von  jedem  Plane  einzeln  und  erwähnen  zugleich,  als 
nothwendige  Ergänzung  derselben,  die  zugehörigen  Albums  und  Modelle.  Wir 
beginnen  mit: 

Plan  I.  (Strassen,  Gärten  und  öffentliche  Gebäude).  Dieser  Plan  enthält 
die  neuen  Strassen  und  öffentlichen  Gebäude,  welche  seit  1850  hergestellt 
worden  sind  **). 

Da,  wo  heute  prächtige  Verkehrsadern  laufen,  wie  der  Boulevard  de 
Sebastopol,  St.  Michel,  du  Prince  Eugene,  Haussmann  u.  s.  w. ,  wo  heute 
geräumige  Plätze  geschaffen  und  grosse  Markthallen  errichtet  sind,  wo 
heute  Monumente  und  Kirchen  sich  erheben,  wo  heute  zahlreiche  Squares 
und  duftende  Gärten  die  eintönigen  Flächen  der  Steinmassen  unterbrechen, 
überall  standen  früher  in  dem  alten  Paris  graue  Häuser  in  engen  schlangen- 
förmig  sich  windenden  Gassen,  aus  deren  Labyrinth  ohne  den  rettenden 
Ariadnefaden  schwer  war,  herauszufinden,-  —  das  neue  Paris  erhebt 
sich  also  thatsächlich  auf  den  Trümmern  des  alten,  —  eine 
Wahrheit,  welche  das  in  kaum  zwei  Jahrzehnten  vollbrachte  Werk  der  Ver- 
jüngung der  Weltstadt  nur  um  so  grösser,  nur  um  so  bewundernungswerther 
erscheinen  lässt! 

Unterziehen  wir  uns  der  mühsamen  Arbeit,  die  neuen  Strassen  und 
Boulevards,  welche  eröffnet  worden  sind,  zu  zählen,  so  finden  wir  nicht 
weniger  denn  200,  und  würden  wir  die  Neubauten  in  eine  gerade  Linie  stellen, 
so  würden  sie  eine  Länge  von  15  deutschen  Meilen  ergeben.  Heben  wir  nur 
die  wichtigeren  dieser  Bauten  hervor,  so  zählen  wir  8  neue  Kirchen,  80  neue 


*)  Jeder  der  Pliine  führt  die  Widmung: 

„A  Sa  Majeste  L'Empereur 

Napoleon  III. 

Le  Senateur  Prefet  de  la  Seine 

an  nom  du  corps  legislatif 

de  Paris." 

und  ist  auf  Anordnung'  des  Herrn  Baron  G.  E.  Haussmann  veröffentlicht  worden. 

Die  Pläne  sind  im  Massstah  von  '/i000  angefertigt  und  besteht  jeder  derselben  aus  21  Blättern, 
welche  von  den  Geometern  für  die  Aufnahme  von  Paris  (Geometres  du  Service  du  plan  de  Paris) 
und  von  den  Ingenieuren  des  Stadtbauamtes  (Ingenieurs  du  Service  municipal  des  travaux  publies) 
zusammengestellt  worden  sind. 

Die  Grundlage  der  Pläne  bildet  die  neue  Aufnahme  von  Paris,  welche  im  Jahre  1857  begonnen 
und  im  Jahre  1865  beendigt  worden  ist.  Sie  umfasst  20  Bezirke  mit  80  Vierteln,  die  einen  Flächen- 
raum von  7-802  Hectaren  (1-35  Quadratmeilen)  einnehmen  (Das  alte  Paris  mit  12  Bezirken  umfasste 
nur  3.400  Hectaren  =  0-58  Quadratmeilen.) 

**)  Auf  dem  Plane  sind  die  neuen  Strassen  mit  rothen  Linien  eingesäumt  und  die  neuen  Gebäude 
roth  angelegt,  während  die  Flächen  der  alten  Bauten  eine  graue  und  die  der  demolirten  Gebäude 
eine  gelbliche  Tinte  zeigen. 

Diese  Art  der  Bezeichnung  lässt  mit  einem  Blicke  die  ganze  grosse  Metamorphose  erkennen, 
welche  Paris  unter  der  Regierung  Napoleons  III.  in  doppelter  Weise  erfahren  hat,  einmal  durch  die 
Restauiirung  des  Bestehenden  und  dann  durch  den  Aufbau  de»  Neuen. 
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Schulen,  12  neue  Brücken  über  die  Seine,  gegen  30  Markthallen,  4  neue 
Schlachthäuser,  22  neue  Squares  und  3  neue  Parcs  mit  50.000  frisch 
gesetzten  Bäumen. 

Das  ist  das  neue  Paris  Napoleons  III.  *). 

Dieses  Paris  erregt  nicht  nur  durch  die  monumentale  Pracht  der  Öffent- 
lichen Gebäude  und  Plätze  gerechte  Bewunderung,  sondern  entzückt  auch 
durch  die  Anmuth  und  Liebenswürdigkeit  der  Physiognomie,  welche  der  ver- 
jüngten Lutetia  durch  das  massenhafte  Grün  ertheilt  wird,  das  überall  freund- 
lich hervorguckt,  hier  unter  den  Laubgängen  der  Boulevards,  dort  unter  den 
schattigen  Promenaden  und  reizenden  Ruheplätzen  der  Squares  und  öffent- 
lichen Gärten. 

Paris  besitzt  nicht  weniger  denn  20  Squares  (kleinere  Gärten),  2  Parcs 
(grössere  Gärten)  und  2  bois  (Gehölze,  parkartige  Haine**). 

Interessant  ist  die  ebenso  schnelle  als  billige  Herstellung  einiger  dieser 
Squares.  Sie  sind  sämmtlich  —  mit  Ausnahme  von  zwei  grossen,  welche 
zwei  Jahre  gebraucht  haben  —  in  weniger  denn  einem  Jahre  angelegt  worden 


*)  Die  Principien,  nach  welchen  man  hei  der  Anlage  von  Neil-Paris  vorgegangen,  um  sowohl 
den  praktischen  Anforderungen  der  Stadterweiterung-,  als  auch  den  ästhetischen  Rücksichten  der 
Verschönerung  Rechnung  zu  tragen,  lassen  sich  in  folgende  Gesichtspunkte  zusammenfassen: 

1.  Verlängerung  der  bestehenden  Strassen  und  Erweiterung  der  alten  Plätze,  überall  da,  wo 
es  die  sanitären,  ästhetischen  und  Verkehrsrücksichten  gebieten. 

1.  Verbindung  der  inneren  und  äusseren  Boulevards  durch  zahlreiche  und  breite  Linien,  um 
die  freie  Pulsion  des  grossstädtischen  Lebens  nach  allen  Richtungen  zu  gestatten. 

3.  Eröffnung  neuer  Verkehrsadern,  um  die  gewerbereichsten  Stadttheile,  sowie  die  Bahnhofe 
durch  möglichst  gerade  Linien  mit  einander  zu  verbinden. 

4.  Anlage  von  Schlachthäusern,  Central-  und  Detailmarkthallen  etc.,  tidi  die  Frage  der  Ver- 
sorgung der  Hauptstadt  mit  Lebensmittel  in  ausreichender  und  wirtschaftlicher  Weise  zu  lösen.   . 

:;.  Anlage  von  grossen  Gärten  und  Vergnügungsorten  (parcs,  bois)  an  den  äussersten  Enden 
der  Stadt  und  Anlage  von  kleineren  Gärten  und  öffentlichen  Promenaden  (Squares)  in  den  einzelnen 

Bezirken. 

6.  Schaffung  von  schönen  Perspectiven  am  Abschliiss  von  breiten  Verkelirsstrassen  oder  auf 
grossen  Plätzen,  sei  es  durch  Aufführung-  monumentaler  Bauten  oder  Einrichtung  von  Wasser- 
künsten, Anlage  von  Gärten  etc.  etc. 

7.  Ausstattung  der  neuen  Strassen  mit  allen  Erfordernissen,  welche  sowohl  den  Fuhrwerken 
als  auch  den  Fussgäng-ern  eine  möglichst  leichte,  sichere  und  ungehinderte  Communication  bieten, 
als:  erhöhte,  breite  Trottoira  mit  Baumpflanzungen,  den  nöthigen  Wasserspeiern  zur  ausgiebigen 
Bespritzung  etc. 

8.  Anlage  aller  auf  die  Wasserversorgung  und  Canalisirung  der  Hauptstadt  Bezug  habenden 
Vorrichtungen.  (Von  beiden  werden  wir  bei  den  Plänen  I  und  II  ausführlicher  zu  sprechen  Gelegen- 
heit nehmen.) 

*♦)  Die  Gartenanlagen  bilden  einen  ebenso  wichtigen  Factor  in  der  Verbesserung  der  hygienischen 
Verhältnisse  der  Hauptstadt  als  ein  wesentliches  Moment  für  die  Verschönerung;  der  Residenz.  Gleich 
riesigen  Bouquets  sind  sie  über  ganz  Paris  ausgeschüttet  und  zeugen  von  der  grossen  Sorgfalt, 
welche  Baukunst,  Bildhauerei  und  Gärtnerei  in  gleicher  Weise  der  Ausschmückung  dieser  Anlagen 
geschenkt. 

Di,.  Gärten  (unter  den  Namen  Squares,  Parcs  und  /ioisj  sind  auf  dein  Plane  I  nur  in  Umrissen 
angedeutet  und  linden  ihre  erläuternde  Erklärung  in  mehreren  Albums,  welche  ausser  dem  Plane 
der  Gesammtanlage  noch  Zeichnungen  der  verschiedenen  Baulichkeiten  und  zahlreiche  photogra- 
phische Ansichten  von  verschiedenen  Punkten  enthalten. 
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und  hat  der  theuerste  (Square  des  arts  et  metiers)  nicht  mehr  denn  320.000 
und  der  billigste  (Square  Ventimille)  nur  13.500  Francs  gekostet. 

Grösser  sind  die  Kosten  für  die  Herstellung  der  Parks,  von  denen  Paris 
zwei  besitzt,  den  Parc  de  Monceaux  und  den  Parc  des  buttes  Chaumont;  der 
erste  hat  1,190.000  und  der  letzte  3,400.000  Francs  gekostet  *). 

Die  Gehölze  von  Boulogne  und  Vincennes  sind  als  so  bekannt  voraus- 
zusetzen, dass  wir  vorziehen,  in  einer  Zusammenstellung  der  zwei  Anlagen 
die  betreffenden  Ziffern  sprechen  zu  lassen,  und  daran  einige  erläuternde 
Bemerkungen  zu  knüpfen. 

Zusammenstellung  der  wichtigsten  Daten  in  Betreff  der  Bois  de  Boulogne  und  de  Vincennes  : 

Bois  Bois 

de  Boulogne  de  Vincenn  es 

f  Wald 434  Hect.  ...  370  Hect. 

\  Auen  und  Wiesen 273       „  ...  375      „ 

Fläche  der  Anlage  Bäche  und  Teiche so     „  ■■-■*>» 

/  Strassen  und  Alleen 10(        „  ...    56       „ 

V  Gesträuche,  Baumschulen  etc.  .    29       „  ...    55       „ 

Gesammtfläche 873      „  ...  876      „ 

|  Alleen 95  KU.  ...    70  KU. 

Längen-Ausdehnung  t  Bäche 9    „  .  .  .    10    „ 

(  Wasserleitungen SO     ,,  ...    27     „ 

Wassermenge  per  Tag  ^esprengung  der  Wiesen     .    .    7000  K.M.  .    .    8000  K.  M. 

°     *  °  t  .Speisen  der  Seen  und  Bache  8000       „  .    .    7000       „ 

Kosten  (  der  Herstellung 3,69-1.456  Frcs.  5,695.000  Frcs. 

X  der  jährlichen  Erhaltung   .      628.000     „  350.000      „ 

Das  Bois  de  Boulogne  hatte  im  Jahre  1852  eine  Oberfläche  von  nur 
676  Hect,  und  wurde  durch  die  neuen  Anlagen  auf  die  von  873  Hect.  erweitert. 

Die  Herstellungskosten  beliefen  sich  ursprünglich  auf  16,206.253  Fr.  ; 
da  jedoch  die  Stadt  von  dem  betreffenden  Areale  Baugründe  in  dem  Werthe 
von  10,401.483  Fr.  veräussert  und  überdies  eine  Staatssubvention  von 
2,110.314  Fr.  erhalten  hat,  so  betragen  die  von  ihr  gemachten  Auslagen  in 
Wirklichkeit  nur  3,694.456  Francs  **). 

Da  ein  ähnlicher  günstiger  Umstand  bei  dem  Bois  de  Vincennes  bis 
heute  nicht  eingetreten  ist,  so  belaufen  sich  die  Kosten  der  Anlagen  höher 
als  die  vom  Boulogner  Wäldchen,  obgleich  es  sich  in  Bezug  auf  Reichthum 
und  Manuichfaltigkeit  der  Bauten  sowie  der  Zieranlagen  mit  dem  letzteren 
durchaus  nicht  messen  kann. 


*)  Letzter  Park  bildet  die  originellste  und  neueste  Anlage,  welche  Paris  heute  besitzt  und 
erhebt  sich  an  der  Stelle  aufgelassener  Steinbrüche,  deren  tiefe  Einschnitte  wahrhafte  Abgründe 
vorstellten.  Aus  dieser  unwirthbaren  äusseren  Fläche  ist  ein  Verguiigungsort  geschaffen  worden,  der 
an  pittoresken  Ansichten,  grossartigen  Felsbildungeii,  Wasserfällen  etc.  jede  Anlage  dieser  Art  in 
irgend  einer  Grossstadt  weit  übertrifft.  Die  Anlage  wurde  Anfangs  1864  begonnen  und  1S67  been- 
digt. Felsabsprengungen  ,  Bepflanzungen ,  Drücken,  Wasserleitung  etc.  haben  2,937.000,  die 
Arbeiten  des  Architekten  allein  476.000  Francs  gekostet. 

**)  Wir  dürfen  nicht  versäumen,  bei  dem  Bois  de  Boulogne  der  2  Prachtstrassen  rühmend  zu 
gedenken,  welche  ihren  Ursprung  demselben  verdanken  und  zu  den  zwei  Hauptthoren  führen,  näm- 
lich der  Avenue  de  l'Imperatrice  und  der  Avenue  de  iKmpereur. 
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Die  Herstellung  des  Bois  de  Boulogne  dauerte  5  Jahre  (1853  —  1858), 
jene  des  Bois  de  Vincennes  8  Jahre  (1858-1866).  Im  ersteren  werden 
239  Personen  zur  Erhaltung  benöthigt. 

Stellen  wir  die  Gesammtkosten  zusammen ,  welche  die  Stadt  Paris  im 
Interesse  ihrer  Verschönerung  für  Gartenanlagen  seit  dem  Jahre  1850  ausge- 
geben hat,  so  finden  wir  die  ausserordentliche  Summe  von  ca.  18,600.000 
Francs  *). 

Was  haben  die  Neubauten  von  Paris  gekostet?  wird  Jeder  fragen,  der 
den  Plan  I.  einer  aufmerksamen  Besichtigung  unterzieht.  Da  diese  jedoch 
nicht  von  der  Stadt,  sondern  von  Privaten  und  Gesellschaften  errichtet  worden 
sind,  so  fehlen  die  authentischen  Angaben  darüber  und  enthält  das  Album  mit 
den  Bauten  nur  diejenigen  öffentlichen  Gebäude,  welche  während  der  Ver- 
waltung des  Herrn  Haussmann  **)  in  Paris  und  dem  Seine-Departement  seit 
1855  theils  neu  aufgeführt,  theils  restaurirt  worden  sind.  Aus  diesem  Album, 
welches  neben  Zeichnungen  der  Grundrisse  noch  photographische  Ansichten 
von  Facaden  und  Perspectiven  enthält,  ersehen  wir,  dass  die  öffentlichen 
Bauten  bei  166  Millionen  Francs  gekostet  haben  ***). 

Von  den  ausgestellten  Modellen,  welche  zu  Plan  I.  gehören,  ist  dasjenige 
hervorzuheben,  welches  die  Hilfsmittel  versinnlicht,  deren  man  sich  bei  der 
Versetzung  und  Erhöhung  der  alten  Palmenfontaine  (fontaine  du  Falmier) 
auf  der  Place  du  Chätelet  bedient  hat.  Dieser  monumentale  Brunnen,  der  aus 
dem  ersten  Kaiserreich  datirt,  musste  wegen  Schönheitsrücksichten  von  seinem 
alten  Standpunkte  in  die  Axe  der  neuen  Brücke  (pont  au  change)  gerückt  und 
überdies  um  4  Meter  gehoben  werden;  eine  nicht  leichte  Arbeit,  da  das 
Monument  aus  Stein  aufgeführt,  ein  Gewicht  von  80.000  Klgr.  hat.  Die 
Gesammtkosten  für  Versetzung  und  Erhöhung  der  Säule  betrugen  25.000 
Francs. 


*)  Als  Schlusswort  zu  den,  über  Gartenanlagen  Gesagten  erwähnen  wir  noch  der  Männer, 
welche  mit  der  Leitung  der  Arbeiten  betraut  waren.  .... 

Die  Sectio,,  der  Promenaden  und  Pflanzungen  ist  in  dem  Ministerium  der  öffentlichen  Arbe.ten 
dem  Stadtbauamte  (seroiee  municipal  des  travaux  publies)  untergeordnet. 

An  der  Spitze  der  Sectio,,  steht  Herr  Michal,  Impeetmr  gineral  des  Pon/s  et  Chaussres,  Herr 
Alphand  ist  Ingenieur  en  Chef  und  unter  seiner  Leitung  stehen  die  Herren  Ingen.eure  Dareel 
und  Gr  ego i  r  e  ,  D  a  v  i  o  u  d  ,  Architecte  en  Chef  und  B  a  r  i  1 1  e  t ,  Obergärtner  der  Stadt  Paris. 

*♦)  Die  Architekten,  welche  mit  ihrem  Talente  und  Fleisse  die  Anordnungen  des  Herrn  Pra- 
fecten  unterstützt  haben,  sind  die  Herren:  Baltard,  Director;  B  »illy,  Balln,  Dne,  Gilbert, 
irch.  enChef,  Caillat,  Oaneel,  Godeboeuf,  Jaiivier,  Lebouteux,  Roger,  U  chard, 
V.u.lremer,  Vilain,  Areh.  ordinales,  Le  q  u  e  ux,  Naissaut,  Are/,,  du  departement,  Con- 
stant,  Dufeux,  Cousin,  Davioud,  de  Merindol,  Hittorff  (+),  Magne,  Questel, 
Areh.  apeciaux.  . 

**♦)  Einer  ziemlich  verlässlicheu  Quelle  entnehmen  wir,  dass  sämmtliehe  bis  jetzt  ausgeiunrte 
Itauten  und  Anlagen  sich  auf  1300  Millionen  Francs  beziffern. 

Die  Zahl  der  niedergerissenen  Häuser  belauft  sich  dabei  auf  10.300  und  die  der  neugebauten 
auf  20.000. 
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Plan  II.  (Canäle).  Die  rasche  Vergrösserung  von  Paris  verlangte  not- 
wendigerweise auch  eine  Aenderung  in  dem  bestehenden  Canalsysteme,  dessen 
Uebelstände  in  ungenügender  Höhenlage ,  mangelhaftem  Gefälle  und  haupt- 
sächlich zu  kleinen  Querschnitten  bestanden.  Diese  Uebelstände  erheischten 
nicht  nur  dringende  Abhilfe,  sondern  konnte  auch  das  ganze  Canalnetz  weder 
dem  Systeme  noch  der  Ausdehnung  nach  den  Anforderungen  entsprechen, 
welche  das  neue  Paris  an  dasselbe  stellte. 

Es  wurde  demnach  nicht  nur  das  Gesammtnetz  in  einer  Weise  ergänzt 
und  erweitert,  wie  es  die  Vergrösserung  des  früher  bewohnten  Raumes  ver- 
langte, sondern  auch  das  ganze  System  einer  gründlichen  Reform  unterzogen, 
einer  Reform,  die  für  die  Anlagen  und  den  Bau  von  Canälen  epochemachend 
ist  und  sich  durch  folgende  Grundzüge  charakterisirt : 

1.  Bedeutende  Erweiterung  des  bisher  üblichen  Profiles  der  Canäle  zu 
dem  Zwecke,  um  nicht  nur  dem  Dienstpersonale  leichteres  Circuliren  in  den- 
selben zu  gestatten,  sondern  auch  Alles  in  dessen  Innerem  zu  bergen,  was  bis- 
her in  dem  Körper  der  Strasse  gebettet  war,  als:  Wasser-,  Gas-,  Telegraphen- 
leitungen etc. 

2.  Vergrösserung  des  bisher  üblichen  Gefälles,  um  einen  beständigen 
Wasserzug  durch  denCanal  zu  leiten  und  dadurch  jede  Stockung  der  inFäul- 
niss  gerathenen  Stoffe  zu  verhindern. 

3.  Einführung  der  verbesserten  Einrichtungen,  welche  sich  auf  das 
Einsteigen  und  Besuchen  der  Canäle,  auf  die  raschere  Beförderung  im  Innern 
und  auf  das  gründliche  Reinigen  des  Bettes  beziehen. 

4.  Verbindung  der  Strassencanäle  mit  den  Aborten  und  Senkgruben  der 
Wohnungen  durch  Hauscanäle,  zu  dem  Zwecke,  um  den  Inhalt  der  ersteren 
unterirdisch  zu  entfernen. 

5.  Nutzbarmachung  der  menschlichen  Abfälle  durch  Einführung  von 
Scheidungs  -  Apparaten  (appareils  separateurs)  in  den  Senkgruben  der 
Wohnungen.  Diese  Apparate  haben  die  Bestimmung,  nur  den  flüssigen  Stoffen 
Ablauf  in  den  Canal  zu  gestatten  und  die  festen  Bestandtheile  zurückzuhalten, 
welche  später  im  Interesse  der  Landwirtschaft  Verwendung  finden. 

6.  Ziehung  eines  Canales  in  jeder  Strasse,  sogar  von  zwei  Canälen,  wenn 
deren  Breite  20  M.  übersteigt,  damit  die  Kosten  der  Hauscanäle,  welche  von 
den  Hauseigenthümern  getragen  Averden,  eine  Verminderung  erfahren. 

7.  Vereinigung  sämmtlicher  Canäle  in  Hauptsammelcanäle  (egoat  collec- 
teur)  und  Entleerung  der  letzteren  in  den  Fluss  (Seine),  an  Orten,  die  von 
bewohnten  Stätten  entfernt  genug  sind,  um  weder  durch  das  Aushauchen 
übler  Gerüche,  noch  durch  Verunreinigung  des  Flusswassers  die  Anwohner 
zu  belästigen  *). 


*)  Die  Vorzüge  dieses  neuen  Systemes  sind  mannigfach.  Alle  Leitungen,  welche  sieh  im  Innern 
des  Canals  befinden,  können   leicht  und  bequem  untersucht  werden,  sie  verlangen  ferner  nicht  mehr 
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Interessant  ist  es  nun,  dieses  Labyrinth  von  Haupt-,  Zweig-  und  Neben- 
canälen  zu  verfolgen,  in  welche  sich  das  über  Paris  ausgedehnte  Netz 
vertheilt.  Um  dieses  zu  tliun,  werfen  wir  einen  Blick  auf  Plan  II,  welcher 
das  gesamrate  Canalnetz  von  Paris  enthält,  mit  Angabe  aller  Vorrichtungen, 
welche  zur  Canalisirung  nothwendig  sind.   Wir  finden  hier  verzeichnet: 

1.  Die  Sammelcanäle,  deren  Befahrung  und  Reinigung  durch  Schiffe 
geschieht.  (Siehe  Fig.  63  auf  S.  368); 

2.  Die  mit  Schienen  versehenen  Canäle,  deren  Befahrung  und  Reini- 
gung mittelst  Wagen  bewerkstelligt  wird.  (Siehe  Fig.  61  auf  S.  366); 

3.  Die  normalen  Canäle,  deren  Mauerstärke  und  lichte  Weite  sich  nach 
der  Wichtigkeit  der  Typen  richtet  ; 

4.  Die  alten  Canäle  und  überhaupt  diejenigen,  deren  Typen  nicht 
normal  sind; 

5.  Die  Einsteigötfnungen,  sowohl  diejenigen,  welche  in  der  Axe  der 
Canäle,  als  auch  diejenigen,  welche  seitwärts  angebracht  sind; 

6.  Die  Gossen  unter  den  Trottoirs,  durch  welche  die  Strassenwässer 
in  die  Canäle  stürzen; 

7.  Die  Auslauföffnungen  der  Canäle  an  der  Seine; 

8.  Die  Eintrittsöffnungen  der  Wasserleitungen; 

9.  Die  Höhen-Coten  der  Strassen,  der  Einsteigöffnungen  und  der  Canal- 
sohle  über  dem  Meere. 

Leicht  ist  es  für  den  Fachmann,  den  Andeutungen  dieses  Planes  folgend, 
sich  über  Alles  zu  orientiren,  was  die  Pariser  Canalisirung  betrifft. 

Es  würde  jedoch  die  Grenzen  unseres  Berichtes  überschreiten,  wollten 
wir  die  Canäle  ihrer  Ordnung  und  Wichtigkeit  nach  aufzählen  und  das 
Ineinandergreifen  der  unterirdischen  Abzugslinien  beschreiben*). 

Wir  müssen  uns  daher  mit  der  Erwähnung  der  verschiedenen  Canal- 
profile  begnügen,  deren  wichtigste  in  nachstehenden  Figuren  ('/2oo  Natur- 
grösse)  im  Schnitte  vorgeführt  werden. 


das  ebenso  kostspielige  als  den  Verkehr  hemmende  Aufreissen  des  Strassenkörpers ;   also  doppelte 
Oefconomie  für  die  Erhaltung  der  Leitungen  und  Strassen. 

Die  Reinigung  der  Canäle  geschieht  schneller  und  hesser,  als  es  hei  dem  früher  ungenügenden 
Profile  der  Canäle  möglieh  war.  Die  früher  lebensgefährliche  und  ekelhatte  Arheit  hat  ihren  abstos- 
senden  Charakter  nahezu  verloren  und  ist  ebenso  unschädlich  für  die  Arbeiter,  als  sie  jede  Belästi- 
gung für  die  Bewohner  der  Häuser  beseitiget. 

Die  Verwerthung  der  menschlichen  Abfalle  bildet  nicht  nur  einen  bedeutenden  Factor  für  das 
Wachsen  des  städtischen  Vermögens,  .sondern  erscheint  auch  als  ein  wichtiges  Element  in  der 
Schaffung  der  für  die  Landwirtschaft  so  gut  verwendbaren  Düngemittel. 

")  Der  Herr  Berichterstatter  hatte  eine  ausführliche  Aufzählung  der  Ilauptsamniel-Caiiäle  von 
Paris  hier  eingereiht  und  die  ihnen  zugewiesene  Bestimmung  auf  einem  Lehersichtsplaiie  von  Paris 
erläutert,  auf  welchem  sowohl  die  bestehenden  als  auch  die  noch  zu  erhauenden  Canäle  eingezeich- 
net sind. 

So  interessant  und  schäl/.euswerth  diese  Arheit  im  Allgemeinen  ist,  so  konnte  sie  doch  mit 
Rücksicht  auf  den  speciellen  Zweck  dieses  Berichtes  und  aus  räumlichen  Gründen  leider  nicht  aufge- 

...  Die  Red. 

nominell  werden 
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Fig.  67  und  68  zeigen  die  senkrechten  Schnitte  auf  die  Axe  des  Haupt- 
sammelcanales  von  Asnieres.  Die  erste  zeigt  den  im  Einschnitte  gebauten 
Theil  des  Canales.  Er  ist  in  Tuffstein  und  hydraulischem  Mörtel  ausgeführt 
und  innen  mit  einem  Verputz  aus  Cementmörtel  versehen.  Die  zweite  Skizze 
(Fig.  68)  zeigt  den  im  Stollen  gebauten  Theil  des  Canales.  Er  ist  aus 
Tuffstein  und  Cementmörtel  errichtet  und  hat  ebenfalls  einen  inneren 
Verputz. 


..■'--■'    :E:: 


Fig.  67- 


Fig.  68. 


A  ist  das  Canalbett. 
TT  sind  die  Trottoirs. 


D  zeigt  die  Anwendung   der   seit- 
lich, und 


E  die  Anwendung  der  in  der  Axe  angebrachten  Einsteigöffnungen. 


Die  nächststehende  Fig.  69  stellt  einen  Schnitt  des  grossen  Canales  des 
Boulevard  Sebastopol  vor,  dessen  Elemente  wir  mit  folgenden  Buchstaben 
bezeichnet  haben : 

E  Einsteigöffnung 
von  dem  Trottoir  des 
Boulevard. 

G    Sturz    für    die 
Gosse  unter   dem  Rinn- 
steine des  Trottoirs. 
B  Canalbett. 
TT  Trottoirs. 
SS  Schienen  für  die 
Räder  des  Wagens,  des- 
sen man  sich  zum  Ausspü- 
len des  Canales  bedient. 
H  Hauscanal,  welcher  zu 
A  dem  Scheidungsapparate  führt, 
der  durch 

F,  das  Fallrohr  des  Abortes,  und 


Fig.   69. 

RR  Wasserröhren  mit  1-10  und 
0*80  M.  Durchmesser. 

r  Abzweigung,  zur  Versorgung 
des  Hauses  mit  Wasser. 
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f,  das  Fallrohr  des  Küchenwassers,  die  Abfälle  des  Hauses  erhält,  um 
mittelst 

r  die  flüssigen  Bestandteile  in  den  Canal  abzulassen  und  die  festen 
Stoffe  zurückzuhalten. 

Der  Apparat  wird  je  nach  der  Zahl  der  Hausbewohner  in  kürzerem  oder 
längerem  Zeiträume  durch  einen  leeren  ersetzt. 

Es  erübrigt  nur  noch,  die  Profile  der  anderen  Canäle  vorzuführen ;  wir 
tlmn  dieses  in  den  folgenden  Figuren : 

Fiy.  70  zeigt  den  Schnitt  des  Canales  zur  Entwässerung  der  hügeligen 
Theile  der  Stadt  (collecteur  des  coleaux). 

Fig.  71  zeigt  den  Schnitt  der  Canäle,  welche  längst  der  Quais  laufen. 

Fig.  72  zeigt  eine  Variante  des  Schnittes  71  mit  gedrücktem  Bogen, 
an  der  Stelle  des  Quais,  wo  eine  geringe  Höhe  zur  Verfügung  steht. 


Fig.  70. 


Fig    72. 


Fig.  71. 


Fig.  73  zeigt  den  Schnitt  des  Canales  der  Strasse  Rivoli. 
Fig.  74  zeigt  den   Schnitt   einer  kleinen   Type   von    ('analen,    welche 
zugleich  Type  für  die  Hauscanäle  ist. 


Fig.  73. 


Es  ist  selbstverständlich,  dass  alle  diese  Canäle  auch  Wasserröhren  R 
in  ihrem  Innern  bergen  und  in  gleicher  Weise  mit  Sturzschächten  6'  und  Ver- 
bindungscanälen,  die  zu  den  Senkgruben  der  Häuser  führen,  versehen  sind, 
wie  der  Canal  des  Boulevard  Sebastopol. 

Noch  sei  der  über  dem  Gewölbe  des  Canales  befindlichen  Rettungskam- 
mern gedacht,  welche  in  Entfernung  von  je  zwei  Kilometern  von  einander 
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angebracht  sind.  Diese  Kammern  gestatten  den  Arbeitern,  sieh  im  Falle 
eines  rasch  eingetretenen  Regengusses  vor  der  steigenden  Fluth  zu  schützen, 
welche  in  solchen  Fällen  oft  2  Meter  über  die  Kante  der  Trottoirs  steigt. 

Wir  können  nicht  den  Abschnitt  über  die  Pariser  Canäle  schliessen, 
ohne  der  ausserordentlichen  Raschheit  zu  gedenken,  mit  welcher  in  den  letzten 
15  Jahren  der  Ausbau  des  Canalnetzes  in  Angriff  genommen  worden  ist. 

Aufschluss  gibt  hierüber  das  Album,  welches,  dem  Plane  II  beigegeben, 
nicht  nur  die  sämmtlichen  Typen  der  in  den  Jahren  1831  —  1866  angelegten 
Canäle,  sondern  auch  eine  statistische  Zusammenstellung  der  in  den  betref- 
fenden Zeiträumen  vollendeten  Canallängen  enthält. 

Diesem  entnehmen  wir,  das  die  Länge  der  KUom. 

vor  1300  gebauten  Sammelcanäle i'2 

von  1850—1855  gebauten  Sammelcanäle 4-4 

„      1855  —  1866  „  „  32-4 

somit  die  Länge  der  Sammelcanäle    37-9  beträgt. 

Nehmen  wir  hiezu  noch  die  Länge  aller  übrigen  Canäle,  welche. .  .453-9         „ 

so  erhalten  wir  die  Gesammtlänge  aller  Canäle  in  Paris  mit 491-8  Kilom. 

Wir  ersehen  hieraus,  dass,  während  in  dem  langen  Zeiträume  vom 
Mittelalter  bis  Anfangs  unseres  Jahrhundertes  blos  1-2  Kilom.  gebaut  worden 
ist,  in  den  sechs  Jahren  1850  —  55  das  Vierfache  und  in  den  11  Jahren 
1855  —  66  mehr  als  das  Dreissigfache  dieser  Länge  ausgeführt  worden  ist*). 

Plan  III.  (Wasserleitungen).  Gleiche  Anstrengungen  wie  zur  Ergänzung 
des  Canalnetzes  machte  die  Stadt  Paris  auch,  um  die  Wassermenge  herbei- 
zuschaffen, welche  die  auf  1,700.000  Seelen  angewachsene  Einwohnerzahl 
erforderte. 

Gleich  dem  alten  Canalnetze  wurde  auch  die  bestehende  Wasserversor- 
gung einer  Reform  unterzogen,  um  deren  Uebelstände  zu  beseitigen.  Diese 
waren :  Ungenügende  Wassermenge,  Mangel  an  Höhenlage  der  Reservoirs, 
Verunreinigung  des  zu  Hauszwecken  verwendeten  Seinewassers  durch  die 
Canäle. 


*)  Aus  dem  Mitgetheilten  erkennt  man  den  ausserordentlichen  Fortsehritt,  welchen  die  Stadt 
Paris  in  der  für  das  Wohl  und  die  Gesundheit  der  Bewohner  so  wichtigen  Frage  der  Canali- 
sirung  gemacht  hat. 

Alle  Schrecknisse  eines  Canales  aus  früheren  Zeiten  sind  genommen  und  statt  eines  unter- 
irdischen Labyrinthes  enger,  eckelhafter  und  lebensgefährlicher  Räume  sehen  wir  ein  nach  Gassen- 
uud  Häusernummern  geordnetes  Netz  sich  kreuzender  Gallerien,  die  vom  fliessenden  Wasser  durch- 
spült, für  den  Besucher  ebenso  wenig  Eckel  erregend,  als  sie  gefahrlos  für  den  Arbeiter  sind,  der 
den  grössteu  Theil  seiner  Tage  in  der  unterirdischen  Welt  zuzubringen  gezwungen  ist. 

Die  interessanten  und  grossartigeu  Neubauten  der  Pariser  Canäle  sind  in  dem  kurzen  Zeitraum 
von  zehn  Jahren  (1836 —  1863)  von  folgenden  Ingenieuren  ausgeführt  worden:  Herr  Micha], 
Inspecteur  yeneral  des  yonts  et  chaussees  und  Director  des  Stadtbauamtes;  Herr  Belgrand.  Int/, 
en  Chef,  die  Herren  Del  aper  che,  Vaissiere,  Rousselle,  Bu  f  f  e  t,  Foulard,  deLabry, 
Mahyer,  Vaudrey,  Nouton,  Allard,  Bernard,  Couche,  Loche,  Rousseau, 
Gregoire,  Darcel,  Ing .  ordin.  des ponts  et  chaussees. 
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Letzter  Uebelstand  wurde  durch  die  Principien  des  neuen  Canalwesens 
behoben,  die  nöthige  Menge  Wassers  wurde  durch  die  Anlage  von  artesischen 
Brunnen  und  einer  neuen  Wasserleitung  beschafft,  und  endlich  wurden 
mächtige  Reservoirs  auf  den  höchsten  Punkten  errichtet,  um  alle  Theile  der 
Stadt  mit  Wasser  versehen  zu  können. 

Wenn  diese  schon  weit  gediehenen  Arbeiten  vollendet  sein  werden,  so 
hat  Paris  über  eine  tägliche  Wassermenge  von  200.000  Kub.  Meter  zu  ver- 
fügen, was  pr.  Kopf  und  Tag  166  Liter  =  2-05  Eimer  beträgt. 

Diese  Wassermenge  wird  durch  folgende  Factoren  beschafft: 

1.  Canal  de  l'Ourcq  (vor  der  Barriere  de  laVillette  gelegen); 

2.  Natürliche  Leitung  von  Belleville  und  Arcueil; 

3.  Natürliche  Leitung  der  Dhuis  (neu); 

4.  Artesischer  Brunnen  von  Grenelle; 

5.  Artesischer  Brunnen  von  Passy  (neu)  ; 

6.  Artesischer  Brunnen  der  butte  aux  Cailles  (neu,  im  Baue  begriffen)  ; 

7.  Artesischer  Brunnen  auf  dem  Place  Hebert  ä  la  Chapelle  (neu,  im 
Baue  begriffen); 

8.  Darapfpurape  von  Chaillot  (Seinewasser); 

9.  Dampfpumpe  von  Gros-Caillou  (Seinewasser); 

10.  Dampfpumpe  von  Austerlitz  (Seinewasser)  ; 

11.  Wasserhebwerk  von  St.  Maur  (Marnewasser). 

Das  durch  diese  verschiedenen  Factoren  gelieferte  Wasser  wird  in 
18  Reservoirs  geleitet,  welche  die  von  ihnen  beherrschten  Bezirke  speisen. 

Alle  diese  Werke,  Leitungen  und  Brunnen  sind  auf  dem  Plane  III  ange- 
geben, mit  sämmtlichen  Richtungen  der  in  dem  Weichbilde  der  Stadt  vertheilten 
Wasserröhren,  mit  allen  Aquadueten,  Reservoirs,  öffentlichen  und  monumen- 
talen Brunnen,  allen  Wasserspeiern  an  den  Häusern,  auf  den  Trottoirs,  auf 
den  Standplätzen  der  Lohnwagen,  in  den  Gärten  und  Squares,  den  Wasserstän- 
dern zum  Füllen  der  Giesswagen,  den  Feuerwechseln  für  die  Schläuche  zum 
Besprengen  der  Strassen,  den  Schachtöffnungen  zum  Untersuchen  der  Röhren 
etc.  etc.  Alles  ist  durch  besondere  Zeichen  kenntlich  gemacht,  ja  die  Röhren 
selbst ,  welche  in  den  Canälen  laufen  und  die,  welche  in  der  Erde  gebettet 
sind,  finden  sich  durch  verschiedene  Tinten  gekennzeichnet. 

Der  Fachmann  darf  nur  alle  diese  Linien  und  Zeichen  verfolgen,  welche 
sich  auf  dem  grossen  Plane  nach  lOOOfachen  Richtungen  kreuzen  und  wieder- 
holen, um  in  Kürze  über  Wesen  und  Einrichtung  der  Wasserversorgung  von 
Paris  aufgeklärt  zu  sein. 

Die  neuen  Werke,  welche  zur  Vermehrung  des  Wasserquantums  in  Paris 
gebaut  worden  sind,  zeichnen  sich  durch  Grossartigkeit  der  Ausführung  vor 
dem  Bestehenden  aus  und  waren  durch  Zeichnungen,  Modelle  und  Albums  auf 
der  Ausstellung  vertreten.  Wir  werden  dieselben  sogleich  in  Umrissen 
beschreiben. 
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1.   Der   artesische   Brunnen   in   Passy. 

Das  Bohren  des  Brunnens  wurde  im  Jahre  1855  begonnen  und  im  Jahre 
1861  beendigt.  Eingetretene  Hindernisse  ganz  unerwarteter  Natur  waren  die 
Ursache,  dass  die  im  März  1857  der  Vollendung  nahe  Arbeit  um  weitere  vier 
Jahre  verzögert  wurde. 

Der  Brunnen  hat  einen  Durchmesser  von  0-m60  und  eine  Tiefe  von 
586-m50;  die  Wassermenge  beträgt  in  24  St.  20.000  Kub.  M.  und  die  Herstel- 
lungskosten belaufen  sich  auf  1  Mill.  Francs  *). 

2.    Die  natürliche   Wasserleitung   der    Dhuis. 

Die  in  einer  Entfernung  von  130-8  Kilom.  =  17-1  Meilen  aufgesuchten 
Wässer  (die  Dhuis  ergiesst  sich  in  den  Surmelin,  Nebenfluss  der  Marne)  wer- 
den in  einem  gemauerten  Aquaducte  nach  Paris  geleitet,  welcher  über  Berge, 
Thäler  und  Flüsse  eilt,  um  in  einer  Höhe  von  107-m87  über  dem  Meere  in 
die  Reservoirs  von  Menilmontant  sich  zu  ergiessen. 

Der  Querschnitt  des  Aquaductes  ist  auf  einen  Theil  seiner  Länge  eiför- 
mig (2-m00  Höhe  und  l-m40  Oeflfnung),  auf  den  anderen  kreisrund  (von 
2-m10  Durchmesser).  Die  communicirenden  Röhren  (zur  Uebersetzung  der 
Thalübergänge)  sind  aus  Gusseisen  und  bestehen  aus  je  zwei  Strängen  von 
l-m10  Durchmesser  in  dem  oberen  und  l-m06  in  dem  unteren  Theile. 

Das  Gefälle  des  Aquaductes  beträgt  0*m10  per  Kilometer  oder  ^„noo« 
30  Tunnels,  13  Bogenstellungen,  1 1  communicirende  Röhren  und  17  Brücken 
sind  die  zahlreichen  Kunstbauten,  welche  diese  grossartige  Leitung  beansprucht 
und  die  nicht  weniger  denn  30  Millionen  Francs  kosten  werden. 

Ohne  uns  auf  die  fernere  Beschreibung  dieser  verschiedenen  Kunst- 
bauten einzulassen,  gehen  wir  auf  das  in  Paris  gebaute  Reservoir  über,  welches 
auf  den  Höhen  von  Menilmontant  errichtet  ist. 

Die  Natur  des  Bodens  hat  eine  bedeutende  Erdabgrabung  nothwendig 
gemacht,  um  bis  zum  widerstandsfähigen  Terrain  zu  gelangen.  Man  hat  diese 
verfügbare  Tiefe  benützt,  um  zwei  Reservoirs  übereinander  zu  setzen,  von 
welchen  das  obere  zur  Aufnahme  der  Wässer  der  Dhuis  und  das  untere  zur 
Aufnahme  des  Marnewassers  bestimmt  ist,  welches  von  dem  später  zu  beschrei- 
benden Hebwerke  gefördert  wird.  Die  ersteren  langen,  wie  erwähnt,  in 
einer  Höhe  von  107m,87  und  das  letztere  in  der  von  100m,20  über  dem 
Meeresspiegel  an. 


*)   Der  mit  der  Leitung-  der  Arbeiten  betraut  gewesene  Ingenieur  ist  Herr  Kind,  ein  deutscher, 
im  Bohren  artesischer  Brunnen  gewiegter  Techniker.   Ausführlicheres  über  die  Arbeiten  des  arte- 
sischen Brunnens  in  Passy  findet  der  Leser  in  den  vom  Berichterstatter  dem  niederösterreichischen 
Gewerbe-Vereine  gemachten  Mittheilungen.  Siehe  Vereinsblatt,  Jahrgang  1863,  Seite  91 — 94. 
Olasse  LXV.  26 
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Das  Reservoir  für  die  Dhuis  enthält  100.000  Kub.  IL*)  Wasser,  dessen 
Höhe  auf  5  Meter  bestimmt  ist,  und  das  für  die  Marne  31.000  Kub.  M.  Wasser, 
dessen  Höhe,   mit  Rücksicht  auf  die   geneigte  Sohle,   zwischen  l-m50  und 

4-m50  variirt. 

Die  Ausführung  dieses  höchst  interessanten  Bauwerkes  hat  mehr  denn 
zwei  Jahre  in  Anspruch  genommen  und  3,640.000  Frcs.  gekostet.  Da  der 
gesammte  Fassungsraum  131.000  Kub.  M.  beträgt,  so  kostet  der  aufbewahrte 
Kubikmeter  27  Frcs.  78  Cent. 

Bei  der  Beschränktheit  des  Raumes  müssen  wir  von  einer  Beschreibung 
der  technischen  Eigenthümlichkeiten  der  ganzen  Arbeit  absehen  und  begnügen 
uns,  das  Reservoir  unseren  Lesern  in  zwei  Figuren  auf  nebenstehender  Tafel 
vorzuführen,   von  denen  die  erste  den  Grundriss  und  die  zweite  den  Schnitt 

desselben  darstellt. 

Die  Erklärung  der  mit  Buchstaben  bezeichneten  Theile  ist  folgende: 
A  gewölbte  Kammer,  welche  zur  Verbindung  des  Zuleitungscanales  und  des 

°ber:\Srz:ieSgsrohr  des  Wassers  der  Dhuis  Durch  dieses  gelangt 
das  Wasser,  mit  Umgehung  des  Reservoirs,  aus  dem  Zuleitungscanal  direct  zur 
Vertheilung  in  die  Stadt; 

b  b  Ausgussrohre  in  die  beiden  Hälften  des  oberen  Reservoirs ; 

c  Vertheilungsrohr  zur  Ableitung  in  die  Stadt; 

d  d  Zuleitung srohre  für  das  Wasser  der  Marne;; 

At  Verbindungskammer  zwischen  der  Leitung  d  d  und  dein  unteren  Reservoir  j 

e  e  Ausgussrohr  in  das  untere  Reservoir; 

ff  Vertheilungsrohr  für  das  Wasser  der  Marne; 

gg  Abflussrohr  für  das  überfliessende  Wasser  der  Dhuis  und  h  für  das  der 

MaTToeffnung  zum  Ablassen  des  oberen  und  j  zum  Ablassen  des  unteren  Reser- 

VOh' *  Communicationsrohr  zwischen  den  zwei  Hälften  des  oberen  Reservoirs 
und  l  zwischen  den  zwei  Hälften  des  unteren  Reservoirs. 

3.    Wasserhebwerk   von   St.   Maur. 
Dieses  Hebwerk,  welches  durch  ein  Modell  im  Massstab  von  i/80  versinn- 
licht  war,   wird  durch  Wasser  in  Bewegung  gesetzt,    dessen  Fallhöhe  4-m10 
beträgt,  und  besteht  aus  einem  System  von  folgenden  Hebevorrichtungen: 
a)  einer  FouRNEYRON'schen  Turbine  von  100  Pferden,  welche  eine  horizon- 
tale Pumpe  in  Bewegung  setzt  und  mit  ihrer  Hilfe  das  Wasser  auf  eine 
Höhe  von  36-raOO  in  den  See  von  Gravelle  hebt,    der  zur  Speisung  der 
Teiche  und  Bäche  des  Bois  de  Vincennes  dient.  Das  Steigrohr  hat  einen 
Durchmesser  von  l-ra60  und  eine  Länge  von  1250  Meter. 

Die  Turbine  macht  80  Umdrehungen  in  der  Minute  und  die  in 
24  Stunden  gehobene  Wassermenge  variirt  je  nach  der  Fallhöhe  des 
Wassers  zwischen  6.000  und  13.000  Kubikmeter. 


*)  Dieses  Reservoir,  welches  durch  ein  Modell  im  Massstab  von  »/«  auf  der  Ausstellung  ver- 
treten war,  ist  das  grösste  in  Paris.  Die  zwei  nächst  grossen  sind  das  Reservoir  von  Passy  mit 
40.000  und  das  von  Belleville  mit  36.000  Kub.  M. 
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b)  Ein  zweites  System  von  Turbinen  und  Pumpen,  ähnlich  dem  ersten, 
welches  in  Verbindung  mit  den  Rädern,  von  denen  sogleich  die  Rede 
sein  wird,  zwischen  3  und  7000  Kubikmeter  in  das  Steigrohr  drängt, 
dessen  Ende  in  dem  unteren  Reservoir  von  Menilmontant  ausmündet. 

c)  Vier  gusseiserne  Räder  von  ll-m60  Durchmesser,  sogenannte  Turbinen- 
räder mit  horizontalen  Axen,  nach  dem  Systeme  Guerard. 

Jedes  Rad  macht  7  —  9  Umdrehungen  in  der  Minute  und  setzt  eine 
horizontale  Pumpe  in  Bewegung;  es  hat  eine  Kraft  von  120  Pferden 
und  hebt  in  24  Stunden  4000—7500  Kubikmeter  in  das  Reservoir. 
Im  Ganzen  können  die  Maschinen  in  24  Stunden  13.000 — 16.000  in 
das  Bois  de  Boulogne  und  19.000—37.000  in  das  Reservoir  von  Menilmon- 
tant, somit  zusammen  25  —  50.000  Kubikmeter  Wasser  fördern. 

Die  Gesammtheit  der  Arbeiten  wurde  in  den  Jahren  1864,  1865  und 
1866  ausgeführt. 

VIII.  ÖFFENTLICHE  MONUMENTE  VON  BESONDERER  BESTIMMUNG. 

Oeffcntliche  Monumente  —  sie  mögen  aus  der  Werkstätte  des  Künstler« 
hervorgehen  oder  dem  Techniker  ihren  Ursprung  verdanken  —  dienen  nicht 
nur  zur  Zierde  der  Stadt,  in  welcher  sie  errichtet  wurden,  sondern  geben 
auch  Zeugniss  von  dem  Kunstsinne  ihrer  Bewohner  und  der  daselbst  herr- 
schenden Kunstrichtung. 

Eine  Zusammenstellung  der  hervorragendsten  Monumente  der  ausstel- 
lenden Nationen  hätte  eine  interessante  Parallele  zwischen  der  Pflege  der 
Kunst  in  den  verschiedenen  Ländern  und  dadurch  einen  Schluss  ziehen  lassen 
auf  deren  Fortschritt,  Stillstand  oder  Rückschritt.  Leider  war  die  Betheiligung 
der  Nationen  an  dieser  monumentalen  Ausstellung  nicht  genug  lebhaft,  um 
diese  Parallele  ziehen  zu  können  und  haben  wir  Monumente  in  der  Classe  65 
nur  in  den  Abtheilungen  von  Frankreich,  Italien  und  England  gefunden. 

Von  dem  schönen  Kranze  französischer  Städte  war  nur  die  Hauptstadt 
vertreten  und  brachte  in  dem  vom  kaiserlichen  Ministerium  der  öffentlichen 
Arbeiten  ausgestellten  Album  die  wichtigsten  monumentalen  und  Staatsbauten, 
welche  im  Zeiträume  von  15  Jahren  theils  restaurirt,  theils  neu  gebaut  worden 
sind,  in  photographischen  Aufnahmen  zur  Vorlage.  Dieses  Albums  ist  bereits 
in  dem  vorigen  Capitel  rühmend  gedacht  worden. 

Italien  entwickelt  eine  lobenswerthe  Thätigkeit  in  der  Pflege  der  monu- 
mentalen Kunst  und  äussert  dieselbe  nicht  nur  dadurch,  dass  es  die  grosse 
Zahl  seiner  alten  Monumente  vor  dem  Verfälle  zu  schützen  sucht,  sondern 
auch  indem  es  neue  schafft,  wie  beispielsweise  die  prachtvolle  Gallerie  Victor 
Emanuel's  in  Mailand  und  der  im  classischen  Style  durchgeführte  Friedhof 
in  Verona,  dessen  Vollendung  nicht  weniger  denn  vier  Millionen  Francs 
kosten  wird. 

26* 
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Kleine  und  grosse  Städte  wetteifern,  der  Kunst  ihre  Huldigung  darzu- 
bringen und  zeigen  in  Photographien  die  entwickelte  Thätigkeit  in  baulicher 
und  künstlerischer  Beziehung.  Arezzo,  Foligno,  Rimini,  Padua,  Pavia,  Florenz 
und  Mailand  brachten  in  vorzüglichen  Abbildungen  und  geometrischen  Zeich- 
nungen Statuen,  Theater,  öffentliche  Gebäude  und  restaurirte  Kirchen  zur 
Ansicht.  Von  den  letzteren  erwähnen  wir  den  Tempel  des  Herkules  und  die 
Basilica  des  St.  Michael  in  Pavia. 

Wir  bedauern,  bei  diesen  Ausstellungen  nicht  noch  Details  und  erklären- 
den Text  gefunden  zu  haben,  um  uns  ein  richtigeres  Urtheil  über  den 
Werth  der  Leistungen  bilden  zu  können,  als  es  aus  dem  Vorliegenden  mög- 
lich war. 

England  stellte  in  Modellen  hervorragende  Monumente  neuesten  Datums 
aus.  Es  sind  dies  das  Prinz  Albert-Monument  und  das  South  Kensington- 
Museum.  Beide  sind  sowohl  in  Bezug  auf  Conception  als  Ausführung  als  her- 
vorragend zu  bezeichnen  und  verdienten  eine  detaillirte  Beschreibung,  welche 
wir  bei  der  Beschränktheit  des  zugemessenen  Raumes  nicht  bringen  zu  können 
bedauern. 


ANHANG. 

CASSEN  UND  SICHERHEITSSCHLÖSSER*). 

Wenn  auch  die  früheren  Ausstellungen  zu  Paris  und  London  bedeutende 
Fortschritte  in  der  Cassenfabrikation  nachgewiesen  haben,  so  werden  sie  von 
der  letzten  (1867)  doch  noch  übertroffen,  namentlich  was  die  Länder- Vertre- 
tungen und  die  Menge  der  Objecte  betrifft.  Die  steigende  Wichtigkeit  des 
Gegenstandes  einerseits,  sowie  andererseits  der  Aufschwung  der  betreffenden 
Industrie  auch  in  jenen  Ländern,  die  früher  wenig  oder  gar  nichts  ausgestellt 
haben,  erklären  diese  Thatsache. 

Frankreich,  England,  Amerika,  Oesterreich,  Belgien,  die  Schweiz, 
Russland,  Schweden  waren  auf  der  Ausstellung  mit  hieher  gehörigen  Objecten 
vertreten. 

Frankreich  hatte  am  zahlreichsten  ausgestellt  und  fanden  wir  daselbst 
nicht  weniger  als  18  Firmen  für  feuer-  und  einbruchsichere  Cassen  und  eine 
noch  grössere  Zahl  für  Sicherheitsschlösser.  Von  den  ersteren  sind  Fichet, 
Motheau  und  Courtois  (sämmtlich  in  Paris)  hervorzuheben. 


*)  Der  Berichterstatter  verdankt  die  wesentlichsten  Momente  dieses  Abschnittes  der  freund- 
lichen Beihilfe  eines  in  dem  Fache  der  Cassen  und  Sicherheitsschlösser  competenten  österreichischen 
Industriellen. 


IV  Fr.  Bömches.  391 

Die  Fabrikation  weist  einen  unverkennbaren  Fortschritt  nach  der  Rich- 
tung hin  nach ,  dass  die  früher  aus  Holz  und  Eisenblech  hergestellten  Cassen 
grösstentheils  durch  solche  mit  4zölligen  Wänden  und  starkem  Materiale 
verdrängt  worden  sind.  Im  Allgemeinen  stehen  jedoch  die  französischen  Cassen 
denen  des  Auslandes  nach,  wenn  auch  ihre  luxuriöse  äussere  Ausstattung 
besticht;  Construction ,  Verschluss  und  innere  Ausführung  lassen  mitunter 
manches  zu  wünschen  übrig.  Im  Allgemeinen  kommt  noch  das  veraltete 
Bramahschloss  in  Verbindung  mit  den  bekannten  Secrets  (Buchstaben-Combi- 
nation)  zur  Anwendung  •  sonstige  Controleschlösser  an  den  Thüren  sind  nicht 
vorhanden.  In  der  letzten  Zeit  fängt  wohl  das  Brahmaschloss  an,  durch  andere 
Schlusssysteme,  namentlich  das  Chubb'sche,  verdrängt  zu  werden,  wie  einige 
ausgestellte  Cassen  beweisen.  Aber  auch  bei  diesen  bringt  man  Buchstaben- 
Vexire  in  Anwendung,  welche  in  Frankreich  mit  Vorliebe  cultivirt  zu  werden 
scheinen. 

Zu  Sicherheitsschlössern  für  Bau-  und  Hausbedarf  verwendet  man  in 
Frankreich  das  Chubb'sche  Schlosssystem  mit  gutem  Erfolg,  namentlich  sind 
dort  wesentliche  Fortschritte  in  fabriksmässiger  Erzeugung  gemacht  worden, 
indem  einzelne  Bezirke  billige  und  gute  Schlösser  in  Massen  produciren  und 
en  gros  in  Handel  bringen. 

England  war  durch  mehrere  Firmen  vertreten.  Die  ausgestellten 
Cassen  beweisen,  dass  England  auf  die  Vervollkommnung  derselben  grosse 
Aufmerksamkeit  und  Sorgfalt  verwendet.  Das  Zusammenschleifen  (Einzinken) 
der  Platten  an  den  zusammenstossenden  Kanten  ist  wohl  noch  immer  vorherr- 
schend ;  dennoch  beweisen  einige  der  Cassen,  dass  man  in  England  das  öster- 
reichische System,  die  Platten  in  Winkelrahmen  einzufassen,  mehr  zu  wür- 
digen scheint,  da  dieses  eben  mehr  Sicherheit  bietet.  Die  Firma  Hobbs, 
Hart  &  Comp,  hat  ein  neues  eigentümliches  System  in  dieser  Richtung 
vorgeführt,  nämlich  die  äusseren  Seitenwände  einer  Casse  in  schmiedeiserne 
Röhren  einzufangen  und  einzugiessen,  um  ein  gewaltsames  Abtrennen  dieser 
Wände  zu  verhüten  *). 

In  Concurrenz  mit  Amerika  hatte  England  auch  einige  starke  und  schwere 
Cassen  mit  6  —  8"  Wänden  gegen  forcirten  Einbruch  exponirt,  die  nach  unserer 
Meinung  jedoch  nicht  glücklich  construirt  waren.  Dem  enormen  Gewichte  ent- 
spricht ein  ebenso  verhältnissmässig  hoher  Preis,  der  den  Gegenstand  im  Allge- 
meinen dem  Publikum  nicht  zugänglich  macht  und  nur  in  seltenen  Fällen 
an  den  Käufer  bringen  kann.   Die  gewöhnlichen  englischen  Cassen  haben 


*)  In  wie  weit  dieser  Zweck  erreicht  wird,  muss  der  Zukunft  überlassen  bleiben.  Nur  so  viel 
steht  fest,  dass  diese  umständliche  Manipulation  die  Fabrikation  sehr  vertheuert,  indem  für  eine 
so  gearbeitete  Casse  2000  fl.  verlangt  wird,  während  für  die  gleiche  in  Oesterreich  nur  S00  fl, 
bewiUigt  würde. 
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4"  Wände  und  wie  früher  noch  heute  nur  ein  Schloss,  bei  einem  den  öster 
reichischen  Cassen  gleichen  Gewichte. 

In  dem  Riegel-Verschluss  der  Thiiren  bei  feuerfesten  Cassen  trachten 
die  Engländer  der  Concurrenz  den  Vorrang  streitig  zu  machen ;  mindestens 
findet  man  bei  einigen  der  ausgestellten,  wohl  nur  eigens  für  diesen  Zweck 
angefertigten  Mustercassen  schräge  schliessende,  ferner  halb  horizontal  und 
halb  vertical  schliessende  Riegel  —  die  gewöhnlichen  Cassen  haben  dagegen 
noch  immer  die  frühere  Verschluss-Methode :  geradegehende  Riegel. 

Das  Chubb'sche  Sieherheitsschloss-System  ist  bei  allen  englischen  Cassen 
vorherrschend,  die  Collectionen  der  Firmen  Chubb  und  Hubbs,  Hard&Comp. 
boten  manches  Interessante  und  Schöne,  obgleich  hervorragend  Neues  gegen 
frühere  Jahre  nicht  bemerkbar.  Die  wesentlichen  Verbesserungen  der  eng- 
lischen Schlösser  beschränken  sich  auf  eine  Verbarricadirung  des  Schüssel- 
loches und  verschiedenartige  Versicherungen  des  Riegels  mittelst  Sicherheit^ 
Vorrichtungen  im  Schlosse,  um  Anwendung  eines  Nachschlüssels  oder  Sperr 
zeuges  wirkungslos  zu  machen. 

In  der  Massenproduction  von  gewöhnlichen  Sicherheitsschlössern  leistet 
die  Firma  Hobbs,  Hart*  Comp.  Hervorragendes.  Ihre  Fabrikate  sind  gut,  wenn 
auch  für  die  österreichischen  Verhältnisse  zu  theuer.  Denn  während  man  in 
England  für  ein  gutes  Zimmerthürschloss  gerne  1  Pf.  St.  bezahlt,  entschliesst 
man  sich  bei  uns  nur  schwer,  für  ein  gleiches  Schloss  5  —  6  fl.  auszugeben 
und  schreitet  meistens  erst  dann  zu  einer  solchen  Auslage,  wenn  ein  Diebstahl 
vorausgegangen  ist. 

Amerika  war  unter  anderen  durch  die  bedeutende  Firma  Herring, 
Farell  &  Sherman  aus  Philadelphia  mit  mehreren  Cassen  vertreten.  Die  Cassen 
haben  4zöllige  Wände,  deren  äussere  Platten  meistens  in  gusseiserne  Rahmen 
eingefangen  sind.  Für  gewöhnliche  Bedürfnisse  mag  dieses  System  hinreichend 
sein,  nicht  aber  gegenüber  gewaltsamen  Einbrüchen.  Um  aber  auch  der  for- 
cirten  Gewalt  zu  begegnen,  fertigt  genannte  Firma  noch  Cassen  mit  2 — 3fächeu 
Wänden,  in  einer  Dicke  von  6  —  9  Zoll.  Bei  diesen  Cassen  bildet  die  innere 
Casse,  die  sogenannte  Bankers  Chest,  die  Hauptstärke. 

Während  die  äusseren  Wandplatten  nicht  besonderes  dick  sind  und  der 
Riegel-Verschluss  ein  ziemlich  einfacher  ist,  bieten  die  dicken  Eisenwände  des 
inneren  Bankers  Chest  ohne  Zweifel  eine  bedeutende  Widerstandsfähigkeit. 
Die  hiebei  angewendeten  1 — 1  </2  Zoll  starken,  runden  und  um  ihre  Axe 
drehbaren  Riegel  bilden  den  eigentlichen  Thürverschluss.  Ob  aber  mit  diesen 
runden  Riegeln  der  angebliche  Zweck,  weder  mit  Meissel  noch  Bohrer  atta- 
quirt  zu  werden,  erreicht  wird,  mag  in  Frage  gestellt  bleiben ;  möglich,  dass 
es  sich  hiebei  nur  um  eine  Neuerung  gehandelt  hat  *). 


*)  Aehnlich  starke  Casseu  hat,  wie  oben  erwähnt,  auch  England  zur  Ausstellung  gebracht,  und 
bei  dem  Umstände,  als  jede  der  beideu  Nationen  das  Vollendetste  geliefert  zu  haben  vermeinte,   kam 
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Die  gewöhnlichen  amerikanischen  Cassen  sind  bei  minderer  Qualität 
theuerer  als  die  unserigen ,  hingegen  die  doppelten  und  dreifachen  Cassen 
mit  den  sogenannten  Bankers  Chest  von  so  bedeutendem  Gewichte  .und  so 
hoch  im  Preise,  dass  sie  gleich  den  englischen  Cassen  in  seltenen  Fällen 
gekauft  werden,  sonach  als  allgemeiner  Artikel  weder  in  Betracht  kommen 
können,  noch  auf  die  Bezeichnung  als  courante  Waare  Anspruch  haben. 

Die  amerikanischen  Cassen  haben  wie  die  englischen  gleichfalls  nur  ein 
Schloss  und  hier  ist  das  Chubb'sche  System  ebenfalls  in  vorherrschender 
Anwendung. 

Die  Firma  Herring,  Farell  &  Shermann  hat  für  ihre  Cassenthürschlösser 
ein  aus  dem  Chubbschlosse  abgeleitetes,  combinirtes  Schloss  in  Anwen- 
dung. Das  Innere  dieses  Schlosses  enthält  die  im  Chubbschlosse  befindlichen 
Zuhaltungen,  jedoch  vertical  eingelegt.  Der  Riegel  wird  nicht  vom  Schlüssel, 
sondern  von  einem  diesen  ersetzenden  Knopf  bewegt,  während  vom  eigent- 
lichen Chubbschlüssel  nur  der  Bart  in  veränderter  Form  verwendet  ist;  mit 
diesem  Barte  werden  durch  Hineindrücken  desselben  ins  Schloss  die  Zuhal- 
tungen ausgerundet  und  während  dieser  Bart  im  Schlosse  verbleibt  und  von 
einer  am  erwähnten  Knopfe  sitzenden  Scheibe  bei  deren  Drehung  festgehalten 
wird,  stösst  man  mit  dem  Knopfe  die  Riegel  zurück. 

Dieses  Schloss  ist  nur  in  soweit  gut  und  zuverlässig  zu  nennen,  so  lange 
die  Scheibe  am  Knopfe  nicht  entfernt  wird  —  im  andern  Falle  aber,  nämlich 
wenn  die  Scheibe  entfernt  wird,  ist  dasselbe,  weil  alsdann  leicht  zu  öffnen, 
nicht  zu  empfehlen. 

Deutschland  war  in  Cassen  zahlreich  und  namentlich  durch  preussi- 
sche  Fabrikanten  vertreten,  unter  welchen  wir  Arnheim  (Berlin),  Sommermeyer 
(Magdeburg)  und  Hitschler  (Crefeld)  hervorheben. 

Die  Construction  der  meisten  deutschen  Cassen  zeigte  das  Princip  der 
von  den  österreichischen  Firmen  ausgestellten.  In  Qualität  und  Ausarbeitung 


es  bald  zu  einer  gegenseitigen  Herausforderung  zwischen  den  Finnen  Chatwood  von  Bolton  in 
England  und  Her  ring  von  New- York,  welche  in  der  gewaltsamen  Erbrechung  der  Cassen  beider 
Parteien  ihr  Ende  fand  und  dem  Sieger,  d.  h.  demjenigen,  welcher  zuerst  die  Casse  erbrach  und 
den  in  derselben  betindlichen  Gegenstand  herausholte,  die  Summe  von  15.000  Francs  eintrug. 

Jede  Partei  stellte  drei  geübte  Arbeiter  und  verwendete  5 — 6  Centner  verschiedener  Eisen-  und 
Stahlwerkzeuge,  als:  Hämmer,  Bohrer,  Meissel,  Brechstangen,  Bohrzeuge,  Keile  etc.  und  nach  mehr 
als  fünf  Stunden  der  angestrengtesten  Thätigkeit  gelang  es  zuerst  den  Amerikanern,  die  englische 
fasse  zu  erbrechen  und  das  in  derselben  befindliche  Stück  Holz  von  6  Zoll  Länge  und  21/»  bis  3  Zoll 
im  Quadrat  herauszuholen.  Später  wurde  auch  die  amerikanische  Casse  erbrochen.  Interessant  wird 
es  für  uns  Oesterreicher  sein,  zu  erfahren,  dass|der  Vertreter  der  Firma  Wertheim  &  Comp,  in 
Wien,  Hermann  Winkler,  sich  auch  unter  den  amerikanischen  Arbeitern  befand  und  durch  seinen 
praktischen  Rath  wesentlich  zur  Krringung  des  Sieges  beigetragen  hat.  So  widersinnig  diese  Ein- 
bruchsversuche au  uml  für  sich  auch  seiu  mögen,  so  dienen  sie  immerhin  zur  Constatirung  der  That- 
saehe,  dass  eine  gut  construirte  Casse  der  uneingeschränkten  Gewalt  lange  Zeit  zu  trotzen  im  Stande 
ist;  eine  Zeit,  die  bei  heimlichen  Eiubruchsversuchen ,  also  bei  Vermeidung  jeden  Lärmes,  eine 
unverhältnissmässig  lauge  werden  dürfte.  Die  wuchtigen  Hammerschläge  zur  Eröffnung  der  obigen 
Cassen  konnte  man  in  dem  Parke  der  Ausstellung  auf  mehr  als  300  Klafter  Entfernung  vernehmen. 
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schienen  sie  jedoch  unserem  Fabrikate,  so  wie  dem  englischen  und  amerikani- 
schen nicht  gleichzukommen.  Die  Verkaufspreise  unterscheiden  sich  nicht 
bedeutend  von  den  in  Österreich  üblichen. 

Ein  wesentlicher  Fortschritt  ist  an  den  deutschen  Gassen  seit  den  frü- 
heren Ausstellungen  nicht  wahrnehmbar,  noch  immer  wird  nach  der  früheren 
Methode  gearbeitet  und  das  überall  grösstenteils  verlassene  Brahmaschloss 
als  Hauptschloss  ohne  wesentliche  Verbesserungen  angewendet.  Ein  Gleiches 
ist  es  mit  den  anderen  Schlössern,  und  eine  fabriksmässige  Erzeugung  guter 
Sicherheitsschlösser  scheint  in  Deutschland  noch  nicht  Platz  gegriffen  zu 
haben. 

Belgien  (Hoorick  in  Brüssel  und  Andere)  und  die  Schweiz  arbeiten 
nach  französischem  System,  obschon  auch  hier  das  österreichische  mehr  zur 
Geltung  kommt.  Das  Gebotene  war  im  Allgemeinen  geringfügig. 

Russland  und  Schweden  bewiesen,  dass  auch  bei  ihnen  Cassen 
erzeugt  werden  und  zwar  nach  deutscher  Construction  und  Verschlussart.  Die 
Arbeit  befindet  sich  noch  in  dem  Kindesalter. 

Oesterreich  war  durch  zwei  Firmen  repräsentirt,  nämlich  Gebrüder 
Oettl  in  Pest  und  die  k.  k.  erste  a.  priv.  Fabrik  F.  Wertheim  &  Comp,  iu 
Wien. 

Die  OETTL'schen  Cassen  zeugen  von  fleissiger  Arbeit  und  grosser  Streb- 
samkeit; die  Verfolgung  des  eingeschlagenen  Weges  wird  die  Cassen  dem 
Wiener  Muster  immer  näher  bringen.  Wünschenswerth  dürfte  es  sein,  das 
besondere  Augenmerk  auf  die  Vervollkommnung  des  Cassenverschlusses  zu 
richten. 

Die  Firma  F.  Wertheim  &  Comp,  in  Wien  rechtfertigt  den  schon  weit 
gedrungenen  Ruf  des  Fabrikates  durch  die  ausgestellten  14  Cassen  mit  den 
Schlüsselmaschinen  und  Apparaten. 

Den  französischen  Fabrikaten  siud  diese  Wiener  Cassen  im  Allgemeinen 
überlegen  und  den  auf  grossen  Eclat  berechneten  Effectstücken  der  Ameri- 
kaner und  Engländer  gegenüber  bietet  diese  Firma  mit  ihrem  Producte  dem 
Cassenbesitzer  für  einen  billigen  Preis  nicht  allein  genügende  Sicherheit  gegen 
Einbruch  und  Feuer,  sondern  auch  die  ungleich  grössere  Möglichkeit,  die 
Cassen  an  den  Bestimmungsort  billiger  transportiren  und  daselbst  leichter 
placiren  zu  können,  —  Vortheile,  welche  das  Product  bereits  zu  einem  Welt 
Handelsartikel  erhoben  haben. 

Die  Construction,  die  sorgfältige  Ausführung  der  Eisen-  und  Stahlar- 
beiten und  Damascirungen,  die  zweckmässige  innere  Einrichtung,  eine  gleich- 
zeitige äussere  Eleganz,  desgleichen  die  grosse  Präcision  der  Schlösser  an 
den  Cassen  anerkannte  selbst  die  Concurrenz. 

Einen  besonderen  Reiz  für  Concurrenten  und  Fachmänner  bot  die  von 
der  Firma  öffentlich  offerirte  Prämie  von  100.000  Frcs.  für  die  Eröffnung 
des  Hauptschlosses,   des  sogenannten  Stechschlosses,  an  den  Cassen.    Ein 
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Musterschloss  war  Jedermann  zur  Einsicht  offen  ausgelegt,  ohne  dass  es  jedoch 
gelungen  wäre,  die  damit  angestellten  Versuche  zu  einem  Resultate  zu  führen. 

Bei  allen  bisher  bekannten  Schlössern  hat  der  Schlüssel  eine  doppelte 
Function ,  nämlich  die  den  Riegel  sichernden  Sicherheitsplatten  oder  Federn 
auszulösen  und  dann  gleichzeitig  auch  die  Riegel  selbst  in  Bewegung  zu 
setzen ;  ein  Umstand,  der  das  Dietrichen  und  die  endliche  Eröffnung  eines 
solchen  Schlosses  zulässt.  In  dem  erwähnten  Stechschlosse  der  Firma 
F.  Wertheim  &  Comp,  ist  diesem  jedoch  begegnet  und  damit  die  schon  von  so 
manchem  Fachmanne  und  so  manchem  Theoretiker  angestrengte  Aufgabe  in 
der  glücklichsten  Weise  gelöst,  nämlich  ein  Schloss  zu  erzeugen  und  anzu- 
wenden, in  dem  die  Sicherheitsvorrichtungen  von  dem  Riegelgange  unab- 
hängig situirt  sind  und  beide  von  einander  unabhängig  bearbeitet  und  bewegt 
werden  können. 

Mehrfache  Momente  charakterisiren  dieses  WERTHEiM'sche  Schloss : 

1.  Das  zweifache  Schlüsselloch :  das  äussere,  feststehende,  und  das  innere, 
bewegliche ; 

2.  der  mittelst  eines  Knopfes  vertical  bewegliche,  die  Sicherheitsvorrich- 
tungen führende  massive  Riegel  (als  eigentliche  Zuhaltung  zum  Ver. 
riegeln  des  Hauptriegels)  ; 

3.  die  von  den  Sicherheits Vorrichtungen  unabhängige  Bewegung  des  hori- 
zontalen Hauptriegels  durch  den  vorerwähnten  Knopf; 

4.  die  Stärke  und  Einfachheit  des  Schlosses,  die  es  ganz  besonders  zulässt, 
demselben  eine  so  grosse  Präcision  zu  geben. 

Einen  besonderen  Fortschritt  hat  die  Firma  in  der  Erzeugung  und  Be- 
handlung der  Schlüssel  gemacht,  wie  es  die  ausgestellten,  von  dem  Compagnon 
und  Director  der  Fabrik,  H.  Neidholdt,  construirten  und  im  Detail  berechnete 
Schlüssel-Theilmaschinen,  Combinations-Tabellenund  Control-Apparate  bewei- 
sen, welche  für  erwähnte  Stechschlüssel,  Ohubbschlüssel  und  Bramahschlüssel 
eingerichtet  und  berechnet  sind.  (Siehe  nebenstehende  Tafel  *).  Mittelst  dieser 
Apparate  erzielt  die  Fabrik  eine  in's  millionenfache  gehende  Summe  unter 
sich  absolut  verschiedener  Schlüssel  und  ist  in  die  Lage  gesetzt,  noch  nach 
vielen  Jahren  zu  einem  von  ihr  gelieferten  Schlosse  einen  passenden  Schlüssel 
dem  Eigenthümer  zu  liefern.  Solche  Einrichtungen  erhöhen  das  allgemeine 
Vertrauen  in  die  Producte  der  Fabrik  und  machen  den  enormen  Umsatz  von 
mehr  als  2500  Cassen  im  Jahre  1867  und  von  über  18.000  bis  heute  begreiflich. 

In  der  fabriksmässigen  Erzeugung  von  Sicherheitsschlössern  für  Haus- 
und Einrichtungszwecke  hat  diese  Firma  gleichfalls  bedeutende  Fortschritte 
gemacht  und  in  nicht  langer  Zeit  dürfte  sie  die  Franzosen  und  Engländer 
eingeholt  haben,  da  ihre  Schlösser  gut  und  billig  sind. 


*)  Diese  Tafel  enthält  die  auf  die  Theilung,  Berechnung  und  Fabrikation  der  Schlüssel  Bezug 
habenden  Elemente.  Sie  sind  dem  interessanten  Prospectus  entnommen,  welcher  von  der  Firma  an 
die  Besucher  der  Ausstellung  vertheilt  worden  ist,  und  enthalten  die  zu  ihrem  Verständnisse  nöthige 
Erklärung  beigesetzt. 
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ZWEITER  THEIL. 


Bericht  von  Herrn  ERNEST  PONTZEN,   ehemaligem  Schüler  der  Ecole 

DES    PONTS     ET    ChAUSSEES     IN    PARIS ,     InSPECTOR     DER     K.    K.     PRIV.    SüDBAHN- 

Gesellschaft,  Leiter  des  Hafenbaues  in  Triest. 


ALLGEMEINES. 

V  on  allen  Fächern  der  Industrie  dürfte  es  wohl  jenes  der  Bautechnik 
sein,  welches  in  unserem  Jahrhunderte  die  rascheste  Entwicklung  fand. 
Während  man  Jahrhunderte  lang,  die  grossen  Bauwerke  der  alten  Zeiten 
anstaunend,  stehen  blieb  und  es  fast  schien,  als  sollten  nie  wieder  durch 
Menschenhände  Werke  geschaffen  werden,  welche,  wie  die  kühnen  und  gross- 
artigen Bauten  der  Römer,  Griechen,  Aegypter  und  anderer  Völker,  der 
Nachwelt  ein  bleibendes  Zeugniss  der  jeweiligen  Culturentwicklung  geben 
könnten ,  hat  unser  Jahrhundert  bereits  in  dieser  Hinsicht  Ungeheures 
geleistet  und  es  wäre  wahrhaft  Unterschätzung  der  modernen  Leistungen  am 
Felde  der  Bautechnik,  wenn  wir  nicht  eingestehen  wollten,  dass  in  neuester 
Zeit  Bauten  ausgeführt  wurden,  welche  die  einst  angestaunten  Weltwunder 
weit  überragen. 

Allerdings  verfügt  man  heute  zur  Ausführung  dieser  Bauten,  Dank  dem 
Fortschritte  der  Mechanik,  über  Mittel,  welche  unseren  Vorfahren  nicht  zu 
Gebote  standen.  Dieser  Umstand  darf  aber  die  Anerkennung,  welche  man 
diesen  Werken  zollt,  nicht  schmiilern.  Im  Gegentheile,  wir  erkennen  eben 
darin  wieder  einen  grossen  Fortschritt,  dass  man  sich  alle  Erfahrungen  und 
Entdeckungen  dienstbar  zu  'machen  wusste  und  dadurch  in  die  Lage  gesetzt 
ist,  Bauten  um  Beträchtliches  schneller  und  mit  Zuhilfenahme  viel  geringeren 
Aufwandes  an  lebender  Arbeitskraft  ausführen  zu  können. 

Trotz  der  riesigen  Fortschritte  der  Hilfs-lndustrien  und  der  Hilfswissen- 
schaften hätte  aber  gewiss  die  Bautechnik  nicht  jenen  Standpunkt  erreicht, 
welchen  sie  in  der  Pariser  Weltausstellung  einnahm,  wenn  nicht  die  vielen, 
namentlich  in  den  letzten  Decennien  ausgeführten  Bauten  so  mannigfaltige 
Aneiferungen  und  Gelegenheiten  zur  Vervollkommnung  geboten  hätten. 
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Während  die  stete  Zunahme  der  Bevölkerung  in  den  grossen  Städten 
zur  Anlage  von  Wasserleitungen,  Canalisirungen  und  sonstigen  Communal- 
bauten  Anlass  gab,  welche  das  Wohlbefinden  der  auf  einem  engen  Räume 
zusammengedrängten  Menschen  sichern  sollten,  führte  die  stets  besser  erkannte 
Wahrheit,  dass  der  Wohlstand  eines  Landes  sich  in  dem  Masse  entwickelt, 
als  seine  Verkehrsmittel  günstiger  und  zahlreicher  •  sind ,  zum  Baue  von 
Strassen,  Brücken,  Eisenbahnen  und  Canälen,  zur  Schiffbarmachung  von 
Strömen  und  Flüssen,  zur  Anlage  von  Häfen,  zur  Sicherung  der  Küsten  und 
zur  Ausführung  der  kühnsten  und  grossartigsten  Bauten  überhaupt. 

Gewiss  hatten  schon  die  vorhergehenden  Jahrhunderte  gleich  unserem 
theilweise  die  Notwendigkeit  oder  Wichtigkeit  solcher  Bauten  erkannt,  doch 
scheiterte  deren  Ausführung  an  der  Kostenfrage,  und  nur  zu  Zeiten,  da 
mächtige,  unumschränkt  waltende  Männer  herrschten,  konnten  in  früheren 
Epochen  durch  deren  Machtspruch  grossartige  Bauten  zur  Ausführung 
gelangen.  Unser  Jahrhundert  hat  in  der  Association  das  mächtigste  mora- 
lische Mittel  zur  Ermöglichung  grosser  Leistungen  erkannt  und  in  soferne 
verdient  die  Erkenntniss  und  Verbreitung  der  wahren  nationalökonomischen 
Principien  vor  Allem  unter  den  auf  die  Vervollkommnung  der  Bautechnik 
Einfluss  übenden  Elementen  angeführt  zu  werden. 

Trotz  der  raschen  Entwicklung  und  der  mannigfaltigen  Leistungen  im 
Baufache,  muss  der  zwischen  den  beiden  letzten  Ausstellungen  —  London, 
1862  und  Paris,  1867  —  verstrichene  Zeitraum  von  fünf  Jahren  als 
für  Kennzeichnung  wesentlicher  Fortschritte  zu  kurz  bezeichnet  werden. 
Die  kühnen  Ideen,  deren  Realisirung  wir  dort  schon  sahen,  haben  wohl 
im  Laufe  dieser  Zeit  Verbesserungen  in  ihrer  Ausführung  erfahren ;  die  dort 
noch  als  Projecte  hingestellten  oder  kaum  begonnenen  Arbeiten  sind  nun 
theils  weiter  ausgearbeitet,  theils  in  Ausführung  oder  gar  vollendet;  doch 
eigentlich  fundamental  Neuem  begegnen  wir  seit  London  beinahe  nicht.  Es 
war  in  den  letzten  Decennien  so  viel  Neues  ersonnen  und  geschaffen  worden, 
dass  die  Verbesserung  dieser  Neuerungen  allein  dem  Genie  des  Fort- 
schrittes schon  ein  grosses  dankbares  Feld  bot.  In  dieser  Bemerkung  ist  somit 
kein  Vorwurf  zu  suchen ;  es  ist  nur  die  Bestätigung  der  Thatsache  ausge- 
sprochen, dass  nach  einer  wahrhaft  fieberhaft  rasch,  Neues  zeugenden  Epoche 
nun  die,  die  Industrie  nicht  minder  fördernde  Zeit  der  Verbesserungen  einge- 
treten sei. 

Rufen  wir  uns  die  hervorragenden,  in  London  im  Jahre  1862  vorge- 
führten Leistungen  des  Baufaches  in's  Gedächtniss  und  blicken  wir  dann  auf 
die  nun  in  Paris  ausgestellten,  so  müssen  wir  in  den  meisten  Fächern  ein 
wesentliches  Fortschreiten  durch  Einführung  von  Verbesserungen  in  den  Ver- 
fahrungsweisen  und  Constructionsarten  anerkennen.  Die  grosse  Menge  der 
des  Nennens  werthen,  in  Paris  zur  Ausstellung  gebrachten  Bauobjecte  macht 
es  bei  dem  Räume,  der  dem  diesbezüglichen  Berichte  gegönnt  ist,    geradezu 
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unmöglich,  auch  nur  die  hervorragendsten  derselben  in  erschöpfender  Weise  zu 
beschreiben.  Derartige  Beschreibungen  müssten  übrigens,  um  vollkommen  zu 
sein,  von  Zeichnungen  begleitet  sein,  welche  bis  in's  Detail  gehen,  denn  eben 
in  den  Details  ist  bei  vielen  ausgestellten  Objecten  das  werth volle  Neue 
gelegen. 

Nicht  unerwähnt  dürfen  wir  hier  lassen,  dass  leider  die  sehr  verschie- 
dene Theiluahme  an  der  Beschickung  der  Ausstellung  es  nicht  gestattet,  auf 
Grund  des  Ausgestellten  einen  Vergleich  bezüglich  des  in  diesem  Fache  in 
den  einzelnen  Ländern  Geleisteten  anzustellen.  Frankreich  war  in  dieser 
Classe,  wie  in  den  meisten,  am  stärksten  vertreten.  Die  durch  das  französische 
Ministerium  für  Ackerbau,  Handel  und  öffentliche  Bauten  ausgestellte  Samm- 
lung von  Bauwerken  steht  sowohl  bezüglich  der  Reichhaltigkeit,  als  auch  der 
Wahl  der  Gegenstände  einzig  da.  Zur  Erläuterung  seiner  Ausstellung  publi- 
cirte  das  Ministerium  eine  Notiz,  welche  die  wesentlichsten  Daten  enthält  und 
der  wir  auch  viele  im  Folgenden  gegebene  Beschreibungen  entlehnt  haben. 

I.  BRÜCKEN  UND  VIADUCTE. 

Im  Brückenbaue  haben  wir  namentlich  die  Verallgemeinerung  der  eiser- 
nen Brücken  und  die  Verbesserungen  in  deren  Montirungsweise  zu  verzeichnen, 
und  ist  es  besonders  Frankreich,  welches  jetzt  das  Eisen  auch  zur  Herstel- 
lung der  Pfeiler  hoher  Viaducte,  wie  solches  seiner  Zeit  beim  Crumlin-Viaducte 
und  bei  der  Freiburger  Brücke  der  Fall  war,  wieder  oft  und  mit  Vortheil  in 
Anwendung  bringt. 

In  London  sind  seit  der  letzten  Ausstellung  Brücken  nach  den  verschie- 
densten Systemen  über  die  Themse  erbaut  worden;  leider  waren  selbe  jedoch 
in  Paris  nicht  vorgeführt.  Hingegen  waren  die  Brücken  von  Paris  durch 
eine  schöne,  complete  Sammlung  von  Modellen  und  Zeichnungen  vertreten 
und  bilden  eine  interessante  Collection  der  verschiedenartigsten  Mauerwerk-, 
Guss-  und  Schmiedeisen-Construetionen.  Unter  den  in  letzterer  Zeit  erbauten 
verdient  die  B  r  ü  c  k  e  v  o  n  B  e  r  c  y,  welche  am  15.  August  1864  dem  Verkehre 
übergeben  ward,  Erwähnung.  Diese,  sich  durch  ihre  schönen  Verhältnisse 
auszeichnende  Brücke  wurde  in  weniger  als  einem  Jahre  an  Stelle  einer  früher 
bestandenen  Hängebrücke  erbaut  und  beliefen  sich  die  Herstellungskosten 
dieser  aus  fünf  elliptischen  Bögen  gebildeten  Brücke  auf  1,335.000  Francs. 
Die  drei  mittleren  Gewölbe  haben  29m  Spannweite  und  8m  und  7-ra50  Pfeil, 
während  die  äusseren  Gewölbe  bloss  28m  Spannweite  und  7m  Pfeilhöhe 
haben.  Zwischen  den  Parapeten  gemessen  ist  die  Breite  der  Brücke  10,m  20. 
Die  Fundirung  dieser,  wie  der  meisten  Seine-Brücken  in  Paris,  ist  mittelst 
hölzerner  Senkkasten,  in  welche  Beton  gegossen  wird,  vorgenommen  worden. 

Eine  andere  gemauerte  Brücke,  welche  dadurch,  dass  sie  gleichzeitig 
für   den    gewöhnlichen  Strassenverkehr   und  für  die,    um  circa  10m  höher 
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liegende  Gürtel-Eisenbahn  dient,  erinnert  an  jenes  schöne  in  Eisen  ausge- 
führte Object,  welches  in  Newcastle  über  den  Tyne-Fluss  führt,  und  zeigt  die 
Lösung  desselben  Problems  in  Mauerwerk.  Es  ist  dies  die  in  der  Nähe  von 
Paris  gelegene,  über  die  Seine  führende  Brücke  bei  Auteuil  (Taf.  /. 
Fig.  i). 

In  der  Mitte  der  31m  breiten,  im  Niveau  der  Strasse  hergestellten 
Brücke  erhebt  sich  der  llm  breite,  die  Gürtelbahn  tragende  Viaduct.  Zu 
jeder  Seite  des  Viaductes  befindet  sich  eine  Fahrbahn  von  7*m25  und  ein 
Trottoir  von  2-m25  Breite.  Der  Raum  unterm  Viaducte  ist  dadurch,  dass  seine 
Pfeiler  durchbrochen  sind,  theilweise  zur  Herstellung  eines  centralen  Trottoir* 
verwendet.  Die  Strassenbrücke  ist  aus  fünf  elliptischen  Gewölben  von  30*m  25 
Spannweite  und  9-m00  Pfeilhöhe,  welche  auf  4-m72  starken  Pfeilern  ruhen, 
gebildet.  Der  Eisenbahnviaduct  hat  je  sechs  volle  Bögen  von  4-m80  Spann- 
weite über  jedem  Bogen  der  Strassenbrücke,  und  vermittelt  zu  jeder  Seite  ein 
flacher  Bogen  von  20m  seine  Verbindung  mit  den  zu  beiden  Seiten  der  Seine 
die  Gürtelbahn  tragenden  Viaducten.  —  Die  Gewölbestärke  der  Strassen- 
brücke beträgt  l-mOO,  sie  ist  jedoch  unter  dem  Viaducte  auf  l-m  60  vermehrt. 

Den  15.  Juli  1863  begonnen,  wurde  die  Brücke  am  15.  Juli  1865  dem 
Strassenverkehre  und  ein  halbes  Jahr  später  auch  dem  Eisenbahnverkehre 
übergeben. 

Die  Gesammtausgaben  erreichten  nicht  3  '/2  Millionen  Francs ,    so   dass 
trotz  der  ausserordentlichen  Belastung,    auf  welche  wegen  des  Eisenbahn - 
viaductes  Bedacht  genommen  werden  musste,  der  Quadratmeter  der  Strassen 
brücke  nur  430  Francs,  also  nahezu  dasselbe  wie  die  übrigen  Pariser  Brücken 
kostet. 

Ob  man,   im  Falle  ein  zweites  ähnliches  Problem  zu  lösen  sein  sollte, 
wieder  der  Symmetrie  halber   den  Viaduct  in  die  Mitte  der  Strassenbrücke 
stellen  würde,  ist  wohl  zweifelhaft,  da  für  den  Verkehr  die  einseitige  Anord 
nung  weit  bequemer  wäre    und    auch   diese   architektonisch   gut   behandelt 
werden  könnte. 

Der  Bau  dieses  interessanten  Objectes,  so  wie  aller  sich  daran  anrei- 
henden Viaducte  der  Verbindungsbahn,  wurde  unter  der  Leitung  des  Ober- 
ingenieurs für  Strassen  und  Brücken,  Herrn  Bassompierre,  und  des  Ingenieurs 
Herrn  de  Villier  du  Terrage  ausgeführt. 

Gewiss  würden  in  grossen  Städten,  die  mit  der  Umgebung  meist  in 
harmonischem  Zusammenhange  ausführbaren,  gemauerten  Brücken  weit 
häufiger  angewandt  werden,  wenn  nicht  Beengung  in  der  für  die  Construo- 
tion  disponiblen  Höhe  einerseits,  und  die  durch  die  Schiffahrt  gebotenen 
Spannweiten  andererseits  diese  Ausführungsart  oft  ausschliessen  würden. 

Gelegentlich  der  Projectsstudien  einer  in  Paris  bei  der  Münzschleusse 
auszuführenden  Seine-Brücke  gab  man  sich  durch  einen  grossen  Versuch  über 


400  Oeffentliehe  Bauten  etc.  IV 

die  Zulässigkeit  von  Gewölben  Rechnung,  welche  bloss  «/18  der  Spannweite 
zum  Pfeile  haben.  Dieser  Versuch  würde  unter  allen  Umständen  eine  Erwäh- 
nung verdienen ;  das  günstige  Ergebniss  desselben  gibt  ihm  aber  ein  solches 
Interesse,  dass  wir  auch  die  Bedingungen,  unter  denen  er  ausgeführt  ward, 
näher  beleuchten  wollen. 

Das  Versuch sge wölbe  wurde  auf  Kosten  der  Stadt  Paris  mit  einer 
Spannweite  von  37-m886  und  2-m125  Pfeil,  welches  die  Dimensionen  der 
Gewölbe  der  beabsichtigten  Brückenconstruction  sind,  auf  3-m50  Breite  her- 
gestellt. Auf  l-m00  seiner  Breite  hatte  das  Gewölbe  durchgängig  l-m  10  Dicke, 
während  der  übrige.  2-m50  breite  Theil  bloss  am  Anlaufe  l-m10,  am  Schlüsse 
jedoch  nur  0-m80  Stärke  erhielt.  Das  Gewölbe  war  aus  rein  bearbeiteten 
harten  Hausteinen  hergestellt  und  in  77  Scharen  getheilt.  Die  Fugen,  welche 
gleichmässig  12mm  stark  gemacht  wurden,  waren  mit  Mörtel  gefüllt,  der  aus 
600k  Boulogner  Portland-Cement  auf  je  (>km80  Sand  erzeugt  worden  war. 

Am  14.  September  1864  waren  alle  Fugen  mit  Mörtel  gefüllt  und  sechs 
Monate  nachher  wurde  langsam  abgerüstet.  Der  um  O-m05  überhöhte  Leer- 
bogen hatte  sich  unter  der  Last  des  Gewölbes  um  0-m018  gesetzt.  Die  Ab- 
rüstung brachte  im  Gewölbe  eine  neue  Setzung  von  0-ra018  hervor,  welche 
unter  der  am  5.  April  1865  erfolgten  Probebelastung  von  670k  per  Quadrat- 
meter Brücke  sich  um  0-m  009  vermehrte.  Die  sodann  bis  zu  1656  Kilogramm  per 
Quadratmeter  gesteigerte  Belastung  brachte  keine  wesentliche  Setzung  hervor. 

Sehr  interessant  war  es,  dass  die  Temperatursschwankungen  Erhebun- 
gen und  Senkungen  des  Gewölbsschlusses  erzeugten,  deren  grösste  Abwei- 
chung bis  0-m0205  betrug. 

Das  Probegewölbe  stützt  sich  einerseits  gegen  einen  Felsen,  andererseits 
gegen  ein  solid  aufgeführtes,  8-m  19  hohes,  am  Anlaufe  14-ro86  starkes  Wider- 
lager. Selbst  als  schliesslich  das  Widerlager  in  seiner  Dicke  um  8m  verringert 
ward,  blieb  das  belastete  Gewölbe  beinahe  unversehrt  stehen. 

Es  war  somit  durch  diesen  Versuch  der  Beweis  geliefert,  dass,  wenn 
man  über  einen  Stein,  der  mehr  als  400  Kilogramm  per  Quadrat-Centimeter 
Druck  aushalf,  und  über  guten  Cement  verfügt,  und  wenn  man  sowohl  das 
Gewölbe  als  die  Widerlager  mit  grösster  Sorgfalt  ausführt,  die  Herstellung 
von  gemauerten  Bögen,  deren  Pioilhöhe  nur  «/,«  der  Spannweite  ist,  zulässig 
wird.  Welch'  schätzenswerthes  Resultat  um  den  .^ringen  Preis  von  38.000 
Francs,  welchen  der  Versuch  gekostet  hat! 

Unstreitig  haben  die  Oberingenieure  des  Brücken-  und  Stmssenbaues, 
die  Herren  Romany  und  Vaudrky,  und  der  Ingenieur  Herr  Lagrene,  welche 
diesen  Versuch  einleiteten  und  durchführten,  sich  um  dieses  Fach  der  Bau- 
technik sehr  verdient  gemacht. 

Wesentlich  mehr  und  verschiedenartigeres  Material  zur  Besprechung,  als 
die  gemauerten,  bieten  die  eisernen  Brücken,  mit  deren  Studium  sich  die 
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Ingenieure  aller  Länder  mit  mehr  oder  weniger  praktischem  Erfolge  befassen. 
Die  eisernen  Brücken  wurden,  wenn  man  so  sagen  darf,  zur  Mode,  und 
nur  zu  oft  sieht  man  in  Ländern  und  unter  Verhältnissen,  in  welchen  hölzerne 
Brücken  ganz  angezeigt  gewesen  wären,  grosse,  kostspielige  eiserne  Brücken 
stehen.  In  der  That  begegnet  man,  mit  Ausnahme  einiger  unbedeutenden 
kleinen  Objecte,  keinen  hölzernen  Brücken  in  der  diesjährigen  Ausstellung  und 
doch  ist  deren  Zeit  jetzt,  da  man  überall  billige  Bahnen  bauen  will,  mehr  als 
je  —  und  besonders  für  Oesterreich  —  gekommen. 

Ein  Problem,  so  interessant,  wie  sich  selten  welche  finden,  bot  die  Her- 
stellung der  Brücke  des  Europa-Platzes  in  Paris.  Dieser  Platz,  in 
welchem  sich  sechs  Strassen  kreuzen,  lag  ehedem  über  zwei  Tunnels,  durch 
welche  die  Geleise  der  Ostbahn  hinzogen.  Umbauten  erforderten  die  Tiefer- 
legung des  Platzes  um  drei  Meter  und  dadurch  die  Ersetzung  der  Tunnels 
durch  Brücken.  Statt  nun  die  früher  bestandenen  Geleise  durch  die  Brücken, 
welche  nun  erbaut  werden  sollten,  durchzuführen,  was  unmittelbar  vor 
der  Station  (St.  Lazare)  sehr  störend  gewesen  wäre,  stellte  man  an  die  neu  zu 
erbauende  Brücke,  ausser  der  Anforderung,  den  Richtungen  und  Höhenver- 
hältnissen der  auf  ihr  herzustellenden  Strassen  zu  entsprechen ,  auch  noch 
die  Bedingung,  den  unter  ihr  vom  Bahnhofe  abzweigenden  Geleisen  solche 
Breiten  zu  reserviren,  dass  die  Perrons  und  Trottoirs  bis  unter  die  Brücke 
verlängert  werden  können. 

Die  quer  über  die  Geleise  führende  Brücke  ruht  auf  zwei  unter  einem 
Winkel  von  15  5'  stehenden  Widerlagern,  zwischen  welchen  zwei  Pfeiler 
stehen.  Jede  Seitenöffnung  hat  30m,  die  Mittelöffnung  25m  Durchfahrtsbreite 
für  die  Eisenbahn.  Die  Rücksicht  auf  die  Strassen,  welche  sich  auf  der  Brücke 
begegnen,  erforderte,  dass  das  Mittelfeld  eine  Breite  von  nicht  weniger  als 
50m  erhalte,  und  dass  die  Seitenfelder  gegen  die  Widerlager  so  verbreitert 
wurden,  dass  dieselben  117-m7  und  148-m  6  Länge  erhalten  mussten.  Die 
Gesammtfläche,  welche  durch  die  Brücke  überdeckt  wird,  beträgt  8080 
Quadratmeter.  Der  mittlere  Theil  der  Brücke  ist  von  neun  Gitterbalken  getra- 
gen, welche  unter  den  Strassen  liegen  und  Längen  von  95™  bis  106m  haben. 
Die  vier,  sich  an  die  Widerlager  anschliessenden  dreieckigen  Verbreiterungen 
der  Seitenfelder  sind  von  Trägern  begrenzt,  welche,  wie  die  an  den  Stirn- 
seiten des  Mittelfeldes  angebrachten,  5m  Höhe  haben  und  das  Parapet  des 
Platzes  bilden.  Diese  von  den  Enden  der  Widerlager  zu  den  Enden  der  nur 
50m  langen  Pfeiler  zulaufenden  Hauptträger  sind  sehr  stark,  da  die  unter 
den  besprochenen  Dreiecken  liegenden,  zu  den  neun  Hauptträgern  parallelen 
Balken,  welche  die  Seitenstrassen  tragen,  mit  einem  Ende  auf  den  Wider- 
lagern ruhen,  mit  dem  anderen  aber  an  diese  schräg  gestellten  Hauptträger 
befestigt  sind. 

Flache  Ziegelgewölbe,  welche  zwischen  den  Trägern  hergestellt  sind, 
tragen  die  Strassenkörper. 
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Die  Berechnung  der  einzelnen  Bestandteile  der  Brücke  ist  so  durchge- 
führt, dass  das  Eisen  in  keinem  Theile  mit  mehr  als  sechs  Kilo  per  Quadrat- 
Millimeter  in  Anspruch  genommen  wird.  Dabei  erreicht  die  Construction  das 
Gewicht  von  3220  Tonnen  Eisen,  221  Tonnen  Gusseisen,  6-3  Tonnen  Stahl 
für  Gleitrollen  und  22-6  Tonnen  Blei  zur  Versetzung. 

Mit  Inbegriff  der  Mauerwerksarbeiten,  welche  circa  720.000  Francs 
kosteten,  beliefen  sich  die  Herstellungskosten  dieser  kaum  vollendeten  Brücke 
auf  nicht  ganz  2i/2  Millionen  Francs. 

Dieser  Bau  wurde  von  Seite  der  französischen  Ostbahn  unter  der 
Direction  der  Herren  Julien  und  Clerc  entworfen  und  leitete  der  Ingenieur 
der  Fabrik  J.  F.  Cail  &  Comp.,  Herr  Moreau,  sowohl  die  Detailstudien  als  die 
Ausführung,  mit  jener  Geschicklichkeit,  über  die  man  nur  verfügt,  wenn  man, 
wie  Herr  Moreau,  theoretisches  Wissen  mit  einer  reichen  Praxis  vereint. 

Die  versteiften  Hängebrücken  von  den  Herren  Schnirsch  und  Füllunger, 
welche  im  Jahre  1862  in  London  Aufmerksamkeit  erregten  und  auch  ausge- 
zeichnet wurden,  erfuhren  seither  keine  weitere  Anwendung  in  ihrer  ursprüng- 
lichen Anordnung;  hingegen  sind  versteifte  Bogenbrücken  nach Pauli's System 
mit  gutem  Erfolge  ausgeführt  worden,  und  findet  trotz  der  theoretisch  gerecht- 
fertigten Bedenken  jetzt  in  Prag  über  die  Moldau  eine  Brückenconstruction 
von  Ordish  Lefeuvre,  welche  in  Paris  durch  ein  Modell  vertreten  war,  Anwen- 
dung. 

Der  artistisch  ausgestattete  Entwurf  einer  Brücke  über  den  Bos- 
porus, welcher  von  Herrn  von  Ruppert,  Baudirector  der  k.  k.  privil. 
österreichischen  Staatseisenbahn-Gesellschaft,  ausgestellt  war,  zog  die  allge- 
meine Aufmerksamkeit  zu  sehr  auf  sich,  als  dass  wir  nicht  mit  wenigen 
Worten  des  kühn  gedachten  Oonstructionssystcmes  Erwähnung  thun  wollten. 
Diese  Brücke  (Taf.  /,  Fig.  2)  zeigt  ein  Mittelfeld  von  nicht  weniger  als  205-m5 
Spannweite,  welches,  zwischen  zwei  aus  Eisen  aufgeführten  Pfeilern  von  mehr 
als  100m  Höhe  liegend,  sich  an  Seitenfelder  von  162-™75  Spannweite 
anschliesst.  Die  Ermöglichung  so  kühner  Spannweiten  sucht  Herr  v.  Ruppert 
zu  erreichen,  indem  er  die  sonst  auf  den  Stützen  ruhenden  Endpunkte  der 
parabolischen  Träger  von  diesen  dadurch  entfernt,  dass  er  sowohl  den  Stütz- 
bogen als  auch  die  Spannkette  über  die  Kreuzungspunkte,  hinaus  verlängert 
und  selbe  sodann  an  die  Pfeiler  befestigt,  welche  dadurch  zum  integrirenden 
Theil  der  Brückenconstruction  werden  und  ausser  der  Last  auch  einem  bedeu- 
tenden Kraftmomente  zu  widerstehen  haben.  Der  schwebende  Kreuzungspunkt 
des  Druckbogens  und  der  Spannkette  wurde  richtig  als  ein  delicater  Punkt 
erkannt  und  sind  mächtige  Verbindungen  vorgesehen. 

Mehr  als  diese  kurze  Schilderung  darf  hier  nicht  Raum  finden,  da  dieses 
Constructionssystem  eben  nur  am  Papier  existirt  und  die  Kritik  desselben 
ohne  theoretische  Abhandlung  keinen  Werth  hätte. 
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Von  den  verschiedenen  eisernen  Eisenbahnbrücken,  welche  in  Paris  aus- 
gestellt waren,  sind  die  meisten  aus  Gitter-  oder  Fachwerkträgern  gebildet; 
so  die  Brücke  über  den  Po  bei  Mezzana-Corte,  welche,  nach  Plänen 
des  Ingenieurs  Crotau  durch  die  Fabrik  von  E.  Gouin  in  Paris  ausgeführt, 
eine  in  zehn  Felder  von  72-m5  Spannweite  getheilte  Totallänge  von  819-ra5 
hat;  so  die  von  Herrn  Oberingenieur  Nordung  auf  der  Orleansbahn  erbau- 
ton Viaducte  über  die  Cere  und  über  die  Creuse  nächst  Busseau 
d'Ahun ;  so  die  von  Herrn  Inspector  Hornbostel  auf  der  Kaiserin  Elisabeth 
bahn  erbauten  Brücken,  so  die  unter  der  Direction  des  Herrn  Löffler  auf 
der  preussischen  Ostbahn  erbaute  Pre  gel  brücke  in  Königsberg  u.  a.  m. 
In  vielen  Fällen  sind  es  Niveauverhältnisse,  in  anderen  die  Constructionsart 
der  Pfeiler  und  endlich  die  Rücksichten  auf  die  Kostenfrage,  welche  diesen 
Brückensystemen  vor  anderen  den  Vorzug  sicherten. 

Den  metallenen  Bogenbrücken  wurde  bisher  mit  Recht  der  Vorwurf 
gemacht,  dass  deren  Aufstellung  allzuviel  Gerüste  erfordere,  während  das 
nun  nahezu  allgemeine  Verfahren  des  Hinüberschiebens  der  geraden  Blech-, 
Gitter-  oder  Fachwerkträger  die  kostspielige  Herstellung  von  Hilfsbrücken 
entbehrlich  macht.  Von  diesem  Standpunkte  aus  verdienen  zwei  ausgestellte 
Objecte  ganz  besondere  Aufmerksamkeit,  denn  sie  zeigen  verschiedene  Mittel 
zur  Erleichterung  der  Montirung  von  Bogenbrücken. 

Die  in  Algier  nächst  Constantine  gelegene  B  rücke  über  dieSchlucht 
El-Kantara  übersetzt  dieselbe  in  einer  Höhe  von  120m  über  dem  Niveau 
des  in  derselben  fliessenden  Rummel.  Bis  zum  Rande  der  steilen  Abhänge 
ging  man  beiderseits  mit  dem  gemauerten  Viaducte  vor  und  es  blieb  eine  lichte 
Oeffnung  von  57-m4  zu  überspannen.  Ein  gusseiserner  Bogen  von  8m  Pfeil- 
höhe wölbt  sich  jetzt  über  diese  Schlucht  und  wurde  bei  Anfertigung  dessel- 
ben fünf  Kilogramme  per  Quadrat-Millimeter  als  äusserste  Grenze  der  Inan- 
spruchnahme angenommen;  dabei  erreichte  die  Brückenconstruction  das 
Gewicht  von  420  Tonnen.  Die  Ausführung  und  insbesondere  die  Montirung 
dieser  Brücke  wurde  nach  Anweisungen  des  Generalinspectors  des  Brücken- 
und  Strassenbaues,  Herrn  Tostain,  durch  den  Constructeur  Herrn  Martin 
bewerkstelligt  und  wurde  mit  Herstellung  einer  Hängebrücke  begonnen, 
welche  nicht  nur  als  Dienstbrücke  diente,  sondern  auch  das  Leergerüste,  auf 
welchem  die  Bogenelemente  vereint  wurden,  trug.  Die  vier  Ketten  dieser 
provisorischen  Brücke  waren  an  den,  sich  an  die  grosse  gusseiserne  Brücke 
anschliessenden  Viaducten  verankert  und  gab  man  ihnen  bei  60m  Spannweite, 
6-m5  Pfeil.  Die  Fig.  3  und  4  (Taf.  I)  geben  ein  beiläufiges  Bild  dieser  sinn- 
reichen Montirungsmethode  sowohl,  als  der  zu  überbrückenden  Schlucht. 

Als  im  Jahre  1861  die  über  den  Gave  in  der  Nähe  von  Tarbes  befind- 
liche „Napoleon-Brücke"  ausgeführt  ward,  welche  Brücke  eine  Strasse  in  der 
Höhe  von  65-m5  über  den  Gave  trägt,  wählte  man  das  System  eines  grossen 
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gemauerten  Gewölbes  von  42m  Durchmesser  und  führte  aus  der  Tiefe  der 
Schlucht  ein  schönes  Gerüst  auf,  das  in  einem  Modelle  auch  auf  der  dies- 
jährigen Ausstellung  zu  sehen  war.  So  gut  auch  dieses  Gerüst  hergestellt 
war,  so  lässt  sich  doch  nicht  leugnen,  dass  es  einem  unerwarteten  Hoch- 
wasser nicht  widerstanden  haben  würde,  und  welch'  grossen  Schaden  hätte 
da  der  Bau  erlitten! 

Eine  Montirungsweise,  welche  nicht  minder  bemerkenswerth  ist,  wurde 
durch  das  Eisenwerk  Creusot  beim  Baue  der  in  Spanien  gelegenen  Brücke 
über  den  Cinca  angewandt.  Diese  aus  Eisen  hergestellte  Bogenbrücke 
von  70m  Spannweite  besteht  aus  Bogenelementen,  deren  erstes  am  Wider- 
lager befestigt  wurde  und  an  welches  mit  Hilfe  eines  auf  demselben  beweg- 
lichen equilibrirten  Laufkrahnes  die  nächsten  Elemente  angefügt  wurden. 
Bei  Befestigung  dieses  ersten  Bogenstückes  war  besonders  auf  die  solide  Ver- 
ankerung des  oberen  horizontalen  Spannbandes  Bedacht  genommen  worden, 
da  dieses  während  des  Anbaues  der  weiteren  Bogentheile  am  meisten  in 
Anspruch  genommen  wurde.  Von  jedem  Widerlager  aus  wurde  in  gleicher 
Weise  vorgegangen,  bis  endlich  durch  Einsetzen  des  Mittelstückes  der  Bogen 
geschlossen  wurde,  worauf  die  Verankerung  der  horizontalen  Gurtung  gelüftet 
ward  und  dadurch  jedes  Element  des  Bogens  die  ihm  zugedachte  Rolle  zu 
spielen  begann.  Diese  Brücke,  welche  zwischen  den  Parapeten  gemessen  6m 
breit  ist,  wiegt  nur  222  Tonnen. 

Die  vorerwähnten  beiden  Viaducte  über  die  Cere  und  über  die 
Creuse,  deren  schöne  Modelle  in  Paris  zu  sehen  waren,  verdienen  nament- 
lich wegen  ihrer  aus  Guss-  und  Schmiedeisen  ausgeführten  Pfeiler  eine 
besondere  Beachtung,  da  dieselben  nicht  nur  durch  Eleganz,  sondern  auch 
dadurch  sich  auszeichnen,  dass  sie  unter  gewissen  Umständen  weit  ökonomi- 
scher als  gemauerte  Pfeiler  ausgeführt  werden  können. 

Dem  durch  Herrn  Nordling  gegebenen  Beispiele  der  Ausführung  rationel 
construirter  metallischer  Pfeiler  für  Viaducte  folgend,  und  seine  Dispositionen 
nachahmend,  hat  man  auf  der  französischen  Südbahn  unter  der  Direction  der 
Herren  Sukkll  und  La-Roche-Tolay  Pfeiler  aus  Eisen  hergestellt,  bei  denen 
man  jedoch  die  Säulen  nicht  aus  Gusseisen,  sondern  aus  Brunnel-  und  Barlow- 
.Schienen  bildete,  welche  in  früherer  Zeit  im  Oberbau  dieser  Bahn  verwendet 
worden  waren.  Wahrscheinlich  bot  die  Verwendung  dieses  alten  Oberbau- 
Mateiiales  ökonomische  Vortheile ;  was  jedoch  den  Bau  dieser  Pfeiler  anbe- 
langt, so  muss  man  bei  Besichtigung  des  Modelles,  welches  einen  solchen 
Pfeiler  darstellt,  wohl  eingestehen,  dass  die  Verbindungen  minder  glücklich, 
als  jene  der  Pfeiler  der  Cere-  und  Creuse-Viaducte  sind. 

Die  bei  Maximiliansau  über  den  Rhein  hergestellte  Schiffbrücke  für 
Eisenbahnverkehr  verdient  als  eine  billige  praktische  Brückenconstruc- 
tion     die  dort,    wo  man  sich  zn   keiner  stabilen  Brücke  entschliessen  kann, 
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ganz  am  Platze  ist,  Erwähnung.  Sie  wurde  nach  dem  Entwürfe  des  Ober- 
ingenieurs Basler  ausgeführt,  besteht  aus  zwei  64m4  langen  Zufahrtsrampen 
und  der  234m  langen  eigentlichen  Brücke,  welche  aus  12  Feldern,  deren 
sechs  beweglich  sind,  gebildet  ist.  Von  den  34  die  Brückenbahn  tragenden 
Schiffen  bilden  je  zwei  oder  drei  ein  Feld.  Die  grössten  Schwankungen  des 
Wasserniveaus  betragen  5-m10  und  können  dem  entsprechend  die  Zufahrten 
mittelst  verstellbarer  Böcke,  auf  denen  sie  ruhen,  reguiirt  werden.  Beim 
höchsten  Wasserstande  erhalten  die  Zufahrten  3-2  Percent,  beim  niedrigsten 
3-5  Percent  Neigung.  Das  Oeffnen  und  Schliessen  der  Brücke,  um  Schiffe 
passiren  zu  lassen,  dauert  circa  s/4  Stunden. 

Die  Gesammtkosten  dieser  für  Eisenbahn-  und  Strassenverkehr  vorge- 
sehenen Brücke  belaufen  sich  auf  nur  328.000  Francs. 

Die  Fundirungssysteme  mit  Hilfe  comprimirter  Luft;  welche 
in  London  im  Jahre  1862  mit  Recht  viel  Aufsehen  erregten,  erfuhren  seither 
einige  Verbesserungen  und  ist  es  daher  heute  möglich,  solche  Fundirungen 
um  weit  geringeren  Preis  herzustellen,  als  man  dazumal  anzunehmen  berech- 
tigt gewesen  wäre.  Da  die  hohen  Kosten  derartiger  Fundirungen  das  haupt- 
sächliche Hinderniss  bildeten,  welches  sich  der  raschen  Verbreitung  dieses 
in  jeder  anderen  Richtung  vorzüglichen  Verfahrens  entgegensetzte,  so  sehen 
wir  in  neuerer  Zeit  die  meisten  im  Alluvium  herzustellenden  Brückenpfeiler 
mit  Hilfe  comprimirter  Luft  fundiren. 

Die  Brücke  über  den  Pegel  in  Königsberg,  von  welcher  in 
der  Ausstellung  ein  schönes  Modell  sich  befand,  besteht  aus  einem  festen 
Felde,  welches,  nach  dem  Fachwerksysteme  construirt,  eine  lichte  Spannweite 
von  6l-ml  hat,  und  einer  Drehbrücke,  deren  Felder  ungleiche  Spannweiten 
überdecken.  Der  Drehzapfen  der  Brücke  befindet  sich  auf  einem  Landpfeiler 
und  hat  das  dem  Strompfeiler  zugekehrte  Feld  14-m75  lichte  Spannweite, 
während  das  mit  Gegengewichten  versehene,  landeinwärts  gekehrte  Feld  bloss 
7,m5  lichte  Spannweite  hat. 

Der  das  eine  Ende  der  festen  Brücke  und  andererseits  den  längeren 
Flügel  der  Drehbrücke  tragende  Strompfeiler  dieser  Brücke  ist  in  einer,  der 
Fundirungsmethode  der  Kehler  Rhein-Brücke  ähnlichen  Weise  auf  einem 
14-m76  langen  und  5-m34  breiten  Kasten  fundirt  worden. 

Die  Senkung  des  Kastens  wurde  so  lange  fortgesetzt,  bis  man  durch 
den  mit  Thon  vermengten  Sand  hindurch  auf  eine  anfänglich  aus  reinem 
Kiessande,  dann  aus  gröberem  Kiese  bestehende  Sohle  gelangt  war.  Dabei 
befand  sich  die  Unterkante  des  Senkkastens  15-m7  unter  dem  Wasserspiegel 
und  war  der  Pfeiler  circa  10m  tief  in  den  Boden  eingedrungen.  Die  Herstel- 
lungskosten dieses  Pfeilers,  welcher  von  der  Fundirungssohle  bis  zum  Auf- 
lager der  Brückenconstruction  über  22m  Höhe  hat,    betrugen  nicht  mehr  als 
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circa  214.000  Francs  und  würden  noch  weit  geringer  gewesen  sein,-  wenn 
mehr  als  ein  einziger  Pfeiler  fundirt  worden  wäre,  da  sich  dadurch  die  An- 
schaffungskosten der  Vorrichtungen  auf  mehrere  Objecte  vertheilt  hätten. 

Grosse  Bauunternehmer,  wie  Herr  Castor,  welcher  die  Brücke  bei  Kehl 
fundirt  hat,  schliessen  jetzt  Verträge  über  Herstellung  von  Fundamenten  ab, 
wobei  per  Kubikmeter  fertigen  Fundamentes,  je  nach  den  localen  Verhält- 
nissen  der  Preis  in  nicht  gar  weiten  Grenzen  um  den  von  150  Frcs.  schwankt. 

Bei  der  im  Jahre  1863  mit  Hilfe  comprimirter  Luft  vorgenommenen 
Fundirung  der  Brücke  über  die  Seine  nächst  Argenteuil  wurde 
eine  Verbesserung  des  bis  dahin  üblichen  Senkverfahrens  gusseiserner  Cylin- 
der  eingeführt.  Man  schloss  den  unteren  Theil  der  cylindrischen  Säule,  näm- 
lich den  Arbeitsraum,  nach  oben  durch  einen  Mantel,  welcher  die  Form  eines 
gestutzten  Kegels  hatte,  ab,  und  befestigte  an  den  oberen  Rand  dieses  Mantels 
das  Einsteigrohr,  welches  die  Luitschleusse  trug  (Taf.  I,  Fig.  3).  Die  Luft 
war  daher  bloss  in  dem  nur  l-m10  weiten  Einsteigschachte  und  im  Räume 
verdichtet,  in  welchem  gegraben  wurde,  während  zwischen  dem  Einsteig- 
schachte und  den  gusseisernen  Umhüllungsröhren  das  Mauerwerk  ungehin- 
dert in  freier  Luft,  oberhalb  dem  Wasserspiegel  ausgeführt  werden  konnte. 
Das  Versenken  der  Säulen,  welche  3-m63  Durchmesser  hatten,  kam  per 
Currentmeter  auf  ungefähr  700  Francs  zu  stehen. 


IL  TUNNELS. 

Wie  schwierig  auch  der  Bau  eines  Tunnels  gewesen  sein  mag:  wenn  er 
fertig  ist,  so  kennt  man  es  demselben  oft  nicht  an.  Würde  man  nach  der 
Länge  desselben  auf  die  Bauschwierigkeiten  schliessen  wollen,  so  würde  man 
sich  gar  oft  täuschen,  denn  der  Bau  ganz  kurzer  Durchstiche  ist  oft  mit  den 
grössten  Mühen  und  Gefahren  verbunden. 

In  der  diesjährigen  Ausstellung  waren  auch  nur  sehr  wenig  ausgeführte 
Tunnelbauten  zu  sehen. 

Wir  können  uns  nicht  versagen,  an  dieser  Stelle  zum  Mindesten  den 
Stand  der  Arbeiten  des  im  Jahre  1858  begonnenen,  12.220m  langen  Mont- 
Cenis -Tunnels  anzugeben.  Bei  die  seni  Objecte gibt  die  Länge  allein  schon 
ein  Mass  der  Schwierigkeiten,  welche  jedoch  durch  die  sonstigen  localen  Ver- 
hältnisse noch  weit  über  dieses  Verhältniss  sich  gemehrt  haben.  Zu  Ende  des 
vorigen  Jahres  war  man  von  Bardonneche  (Italien)  3927m,  von  Modane 
(Frankreich)  2444m  tief  in  den  Berg  eingedrungen,  es  waren  somit  52  Perc. 
der  Gesammtlänge  durchbrochen  und  hatte  diese  Arbeit  nahezu  34  Millionen 
Frnncs  erfordert.  Trotz  der  sich  mit  dem  weiteren  Eindringen  steigernden 
Schwierigkeiten,    war  man  im  Jahre  186G  auf  der  Südseite  bei  Bardonneche 


IV  Ernest  Pontzen.  407 

um  812-m7,  auf  jener  von  Modane  um  212,,n  3  vorgedrungen.  Diese  Jahres- 
leistung an  der  Südseite  ist  die  grösste  bisher  erreichte,  während  der  Fort- 
schritt in  dem  nördlichen  Theile  des  Tunnels  im  Jahre  1864  den  letztjäh- 
rigen um  265m  übertroffen  hatte.  Bei  der  Annahme,  dass  auch  der  weitere 
Bau  unausgesetzt  fortbetrieben  werde,  lässt  sich  nichtsdestoweniger  nicht 
in  Abrede  stellen,  dass,  wenn  der  Durchbruch  auch  schon  auf  mehr  als  die 
halbe  Länge  erfolgt  ist,  dieses  doch  nicht  als  Mass  des  Baufortschrittes 
angesehen  werden  könne  und  die  nun  eröffnete,  nach  Herrn  Fells  System 
erbaute  Bahn  über  den  Mont-Cenis  wird,  wenn  nicht  andere  Gründe  ihrer 
Thätigkeit  Grenzen  setzen,  noch  viele  Jahre  bestehen  können,  ehe  ihre  unter- 
irdische Concurrenzbahn  ihr  den  Todesstoss  gibt. 

Von  dem  bereits  oft  und  vielseitig  auseinandergesetzten  Verfahren  der 
Bauausführung  des  Mont  Cenis-Tunnels  soll  hier  weiter  keine  Beschreibung 
gegeben  werden;  es  sei  nur  erwähnt,  dass  die  Kosten  des  Currentmeters 
Tunnel  sich  im  Quartzite  auf  circa  12.000  Francs,  im  sonstigen  Gesteine 
jedoch  auf  nur  circa  5000  Francs  belaufen.  Desgleichen  beschränken  wir 
uns  auf  den  Hinweis  auf  das  bereits  bekannte  und  auch  in  die  Praxis 
gedrungene,  vom  Ingenieur  Herrn  Rziha  ersonnene  Verfahren  der  Anwen- 
dung gusseiserner  Leerbögen  und  Zimmerungen  beim  Tunnelbau.  Die  An- 
wendung der  von  Herrn  Rziha  anempfohlenen  eisernen  Zimmerung  dürfte 
namentlich  dort  angezeigt  sein,  wo  es  sich  um  Herstellung  vieler  Tunnels 
gleichen  Querschnittes  handelt,  oder  wo  Holz  hoch  im  Preise  steht. 

Der  ebenfalls  ausgestellte,  in  Belgien  auf  der  von  Gent  nach  Brain-le- 
Conte  führenden  Eisenbahn  ausgeführte  Tunnel  von  Grammont  bot  in 
soferne  Interesse,  als  aus  der  Baubeschreibung  zu  ersehen  ist,  dass  in  dem 
wasserreichen  Terrain,  das  er  durchschneidet,  die  Anlage  lateraler  Wasser- 
abzugsstollen sich  bewährt  hat.  Der  Stollen  war  von  Axe  zu  Axe  gemessen 
auf  17-m50  Entfernung  von  jener  des  Tunnels  angelegt  worden  und  erlaubte 
derselbe  durch  Querstollen  die  Zahl  der  Angriffspunkte  des  Tunnels  zu  ver 
mehren. 

Der  bei  Paris  nächst  Ivry  gelegene  Tunnel  ward  als  gewölbter  Ein 
schnitt  ausgeführt  und  lagen  bei  diesem  Baue  die  Schwierigkeiten  in  dem 
Umstände,  dass  unterhalb  der  Baustelle  aufgelassene  Steinbrüche  sich  befan- 
den, deren  theilweise  Ausfüllung  und  Unterfangung  bewerkstelligt  werden 
musste.  Die  Notwendigkeit,  während  des  Baues  den  Transport  des  aus 
benachbarten  Einschnitten  herrührenden  Abgrabungsmateriales  über  den 
Bauplatz  stets  möglich  zu  erhalten ,  bei-eitete  ebenfalls  oft  bedeutende 
Schwierigkeiten. 

Diesen  Umständen  ist  es  zuzuschreiben,  dass  dieser,  nur  202-m4  lange 
Tunnel  doch  bedeutend  hoch  zu  stehen  kam.  Der  Currentmeter  Tunnel  kostete 
1610  Francs,  wovon  580  Francs  bloss  auf  die  Unterfangungsarbeiten  entfallen. 
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So  lange  der  Continent  mit  England  nicht  derart  verbunden  sein  wird, 
dass  der  Verkehr  mittelst  Eisenbahn  möglich  geworden,  dürfte  es  kaum  eine 
Ausstellung  geben,  in  der  nicht  Projecte,  welche  dieses  Resultat  anstreben, 
vertreten  sein  werden.  Diesmal  waren  es  die  beiden  Entwürfe  der  Herren 
Hilmer  und  Chalmers,  von  denen  der  Eine  eine  submarine  Bahn,  der  Andere 
eine  Fährte  vorschlug. 

III.  WASSERBAUTEN. 

Wasserbauten  —  mit  Ausschluss  der  Hafenbauten  —  waren  in  der  Aus- 
stellung bei  Weitem  nicht  so  stark  vertreten,  als  Brücken-  und  Eisenbahn- 
bauten überhaupt,-  doch  fanden  sich  interessante  Objecte,  sowohl  über  Wasser- 
versorgung von  Städten,  als  über  Sicherungsarbeiteu  in  von  Ueberschwem- 
mungen  bedrohten  Gegenden,  wie  auch  über  Herstellung  von  Wasserstrassen, 
durch  Schiffbarmachung  von  Flüssen,  oder  durch  Anlage  von  Canälen  und 
endlich  Bewässerungs-  und  Entwässerungs-Anlagen. 

Ein  Bau,  der  seines  Gleichen  in  Europa  nicht  hat  und  der  in  Amerika 
vor  Kurzem  vollendet  wurde,  war  in  mehreren  grossen  Plänen  ausgestellt;  er 
verdient  den  ersten  Platz  unter  den  hier  anzuführenden  Bauten,  auch  bildet 
er  den  logischen  Uebergang  von  der  Besprechung  der  Tunnels  zu  jener  der 
Wasserleitungen.  Es  ist  dies  die  Chicago -Wass  er lei tu ng.  Die  Stadt 
Chicago,  welche  noch  vor  36  Jahren  eine  kleine  Colonie  von  etlichen  Familien 
war,  zählt  heute  über  eine  viertel  Million  Einwohner,  und  bot  die  Beschaffung 
klaren  Trinkwassers  aus  dem  an  die  Stadt  grenzenden  Michigan-See  deshalb 
Schwierigkeiten,  weil  der  sich  in  denselben  ergiessende  Chicago-Fluss  alle 
von  ihm  aufgenommenen  Verunreinigungen  weit  in  den  sehr  langsam  Tiefe 
gewinnenden  See  führt. 

Im  Jahre  1862  wurde  der  Bau  eines  Wasserzufuhrtunnels  beschlossen, 
und  die  Herren  Ingenieure  Gowan  und  Dall  übernahmen  den  Bau  dieses 
durch  blauen  Lehm  führenden,  3220m  langen  Tunnels  um  die  Summe  von 
1,620.000  Francs.  Im  März  1864  ward  erst  Hand  ans  Werk  gelegt  und  von 
da  an  bis  zur  Vollendung  Tag  und  Nacht  mit  nur  wenig  Ausnahmen  fortge- 
arbeitet. Der  Bau  zerfiel  in  drei  Abtheilungen :  in  die  Herstellung  des  Land- 
und  des  Seeschachtes  und  des  Tunnels.  Der  Querschnitt  des  Tunnels  ist  ein 
nahezu  kreisförmiger,  denn  er  hat  l-m58  Höhe  und  l-m52  Breite.  Die  Ver- 
kleidung hat  bloss  eine  Ziegelstärke.  Die  zu  dem  23-ra46  unter  dem  Wasser 
spiegel  befindlichen  Tunnel  führenden  Schächte  haben  2-m75  inneren  Durch- 
messer und  sind  im  obern  Theile  durch  Gusseisenrohre  von  0-m065  Stärke 
gebildet,  welche  ausserdem  nocli  durch  Mauerwerk  verstärkt  sind.  Der  im 
Lehme  befindliche  Theil  der  Schächte  ist  nur  mit  einer  Verkleidung  in  ein- 
facher Ziegelstärke,  nämlich  0-m305,  versehen.  Es  würde  zu  weit  führen, 
wollten  wir  hier  die  Details  des  riesigen  Filters  oder  jener  Operationen  geben, 
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welche  insbesondere  bei  Ausführung  des  Seeschachtes  nöthig  waren.  Im 
Tunnel  selbst  war  für  regelmässigen  Transportsdienst  auf  Schienen  und  für 
eine  kräftige  Ventilation  vorgesehen. 

Der  Eintritt  des  Wassers  in  den  Seeschacht  kann  nach  Belieben  durch 
eine  der  drei  in  Höhen  von  l-ra52,  3-m04  und  4-m56  über  dem  Boden  ange- 
brachten Einströmungsöffnungen  erfolgen.  Die  Stellung  des  Schachtes  wird 
im  See  durch  einen  entsprechenden  Aufbau  kenntlich  gemacht. 

Nach  2 1/2  Jahre  langer  Arbeit  war  dieser  Bau,  der  für  eine  Bevölkerung 
von  einer  Million  mit  258-75  Liter  per  Kopf  angelegt  ist,  nahezu  vollendet, 
und  stellen  sich  durch  Vermehrung  der  Anforderungen,  so  wie  durch  unvor- 
herzusehende  Schwierigkeiten  die  Kosten  nun  auf  über  5  Millionen  Francs. 

Die  Thalsperre  des  Furens  oberhalb  der  Stadt  St.  Etienne  wurde 
in  den  letzten  vier  Jahren  ausgeführt  und  ist  die  Sammlung  der  Modelle, 
welche  diesen  umfangreichen  Bau  darstellen,  so  complet,  dass  man  auch  die 
Einzelheiten  daraus  ersehen  kann.  Die  Thalsperre  hat  den  doppelten  Zweck, 
die  Stadt  bei  starken  Regengüssen  vor  Ueberschwemmung  zu  schützen,  sie 
aber  in  trockener  Jahreszeit  mit  Wasser  zu  versorgen. 

Eine  50m  hohe  Mauer  sperrt  das  Thal,  durch  welches  der  genannte 
Wildbach  fliesst,  ab,  und  wurde  eine  immerwährende  Stauhöhe  von  44-m50  vor- 
gesehen. In  der  erübrigenden  Höhe  von  5-m50  können  400.000km  Wasser 
angesammelt  werden,  welches  für  den  Fall  von  Wolkenbrüchen  die  Stadt 
vollkommen  vor  Ueberfluthung  sicher  stellt;  denn  selbst  der  Wolkenbruch 
vom  Jahre  1849,  der  seither  nicht  übertroffen  wurde,  hätte  durch  ein  Reser- 
voir von  halb  so  grossem  Fassvermögen  unschädlich  gemacht  werden  können. 
Das  Reservoir  kann  l,200.000km  Wasser  fassen  und  sich  im  Jahre  zweimal 
füllen,  so  dass  nach  Abzug  der  600.000km,  welche  die  Stadt  zu  communalen 
Zwecken  braucht,  stets  für  die  68  beim  Baue  interessirten  Fabriken  noch 
l,800.000km  Wasser  bleiben. 

Beim  Baue  dieser  Thalsperre  ist  zu  bemerken ,  dass  sie  ganz  aus 
gewöhnlichem  Bruchstein  -  Mauerwerk  aufgeführt  ist,  und  dass  in  dem  Um- 
stände, dass  diese  Wehrmauer  sowohl  in  die  Seitenwände  als  in  die  Sohle 
des  Thaies  gehörig  eingreift  und  dem  entsprechend  geformt  ist,  die  grosse 
Sicherheit  begründet  liegt,  welche  dieser  Bau  bietet. 

Bewegliche  Wehren  waren  bereits  im  Jahre  1862  in  London  stark 
vertreten  und  begegnete  man  in  der  Pariser  Ausstellung  wieder  den  auf 
der  Seine,  Yonne  und  Marne  ausgeführten  Wehren,  welche  nur  in  Wenigem 
von  den  früheren  abweichen.  Ein  System  automobiler  Wehren,  welches 
auf  der  Marne  in  zehn  Fällen  angewendet  ward ,  verdient  mehr  als  eine 
blosse  Erwähnung.  Während  die  gewöhnlichen  beweglichen  Wehren  nach 
Poiree's  System  beim  Oeffnen,  respective  Umlegen,  so  wie  beim  Schliessen 
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bedeutenden  Kraftaufwand  und  viele  Manipulationen  erfordern,  welche  nicht 
immer  gefahrlos  sind,  suchte  Herr  General-Inspector  Desfontaines  die  Kraft, 
welche  im  Stauwasser  liegt,  zur  Bewerkstelligung  des  Oeffnens  und  Schliessens 
zu  benützen.  Es  gelang  ihm  dies,  indem  er  die  Wehren  aus  Klappen  bildete, 
welche  sich  um  horizontale  Axen  drehen  und  über  diese  Axen  hinaus  verlän- 
gert sind.  Diese  verlängerten  Klappen  bewegen  sich  in  einem  im  Boden 
liegenden  Kasten,  der  wie  ein  Viertel-Cylinder  geformt  ist,  dessen  Axe  mit 
der  Drehungsaxe  der  Klappen  zusammenfällt. 

Je  nachdem  man  nun  das  Stauwasser  auf  die  eine  oder  die  andere  Seite 
der  verlängerten  Klappen  treten  lässt,  werden  die  Wehrklappen  sich  heben 
oder  sich  umlegen.  Die  Zuleitung  des  Wassers  in  den  Kasten  und  auf  eine 
oder  die  andere  Seite  der  Klappen  wird  durch  einen  leicht  handhabbaren 
Schieber  geregelt. 

In  der  Ausführung  dieser  automobilen  Wehren  wurde  während  des 
Baues  von  der  Anfertigung  des  Kastens  aus  Eisen  abgegangen  und  derselbe 
grösstentheils  aus  Mauerwerk  hergestellt. 

Derartige  Bauten  fördern  die  Schiffahrt  auf  Flüssen  sehr  wesentlich  und 
handeln  jene  Länder  sehr  klug,  welche  die  Wasserstrassen  nicht  ganz  aus 
dem  Auge  verlieren.  Für  Rohproducte  ist  immer  eine  Concurrenz  zwischen 
Eisenbahn-  und  Schifftransport  zulässig  und  stellt  sich  oft  zu  Gunsten  des 
letzteren. 

Der  Bau  des  Sarre-Canals,  der  ein  reiches  Kohlenbecken  zu  bedienen 
hat,  gab  dem  Ingenieur  des  Brücken-  und  Strassenbaues ,  Herrn  Hirsch, 
welcher  den  in  Frankreich  gelegenen  Theil  dieses  Canals  ausführte, 
Anlass,  am  Entleerungsheber  des  Reservoirs  von  Mittersheim 
eine  höchst  sinnreiche  Vorrichtung  anzubringen.  Das  Reservoir  von  Mitters- 
heim, welches  die  Speisung  eines  Theils  des  Canals  besorgt,  nimmt  sein 
Wasser  aus  einem  Flüsschen,  welches  starken  Anschwellungen  unterliegt.  Um 
im  Reservoir  selbst  möglichst  viel  Wasser  angesammelt  erhalten  zu  können, 
ohne  deshalb  bei  Eintritt  von  Hochwasser  der  Gefahr  der  Ueberfluthung  aus- 
gesetzt zu  sein,  musste  eine  Vorrichtung  angebracht  werden,  welche  rasch 
grosse  Wassermengen  abfliessen  lässt  und  somit  die  Schwankungen  des 
Wasserstandes,  welcher  im  Reservoir  normal  6-m58  über  jenem  des  Canals 
ist,  in  möglichst  enge  Grenzen  bringe.  Die  diesen  Zweck  vollkommen  erfül- 
lende, vom  Herrn  Hirsch  ersonnene  Vorrichtung  besteht  darin,  dass  zwei 
gusseiserne  Heber  von  Om70  Durchmesser  angebracht  wurden,  neben  welchen 
zwei  andere  von  nurO,m15  Durchmesser  sich  befinden.  Während  die  grossen 
Heber  in  einer  Tiefe  von  3-m50  unterm  Wasserspiegel  in  das  Reservoir  aus- 
münden, befinden  sich  die  kurzen  Enden  der  schwachen  Heber  in  einem  mit 
dem  Reservoir  communicirenden  Schacht  und  erweitern  sich  zu  flachen  hori- 
zontalen Schlitzen ,    deren    Breite   sowohl   als   auch   Höhenstellung   regtilirt 
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werden  kann.  Erhebt  sich  das  Wasserniveau  über  diese  Schlitze,  so  fangen 
die  schwachen  Heber  zu  spielen  an  und  saugen  zwar  anfangs  Luft  mit  ein, 
laufen  jedoch  voll,  sobald  sich  der  Wasserspiegel  um  einige  Centimeter  über 
den  oberen  Rand  der  Mündungen  erhebt.  Zwischen  den  kleinen  Hebern  und 
den  Scheiteln  der  grossen  Heber  befindet  sich  je  ein  Verbindungsrohr, 
wodurch  beim  Spiele  der  kleinen  Heber  die  im  Scheitel  der  grossen  befind- 
liche Luft  mitgerissen  wird,  was  das  Ingangsetzen  dieser  mächtigen  Abfluss- 
röhren zur  Folge  hat.  Sobald  das  Wasserniveau  im  Reservoir  wieder  bis  zur 
Ausmündung  der  Schlitze  gesunken  ist,  führen  die  dünnen  Rohre  Luft  in  die 
grossen  Heber  ein,  wodurch  deren  Thätigkeit  eingestellt  wird.  Wenn  der 
Wasserspiegel  des  Teiches  0-m05  über  dem  Abflussschlitze  liegt,  so  beträgt 
der  Abfluss  durch  die  Heber  7-kmOO  per  Secunde,  d.  i.  mehr  als  das  stärkste 
Hochwasser  zuführt..  Die  Schwankung  des  Wasserstandes  ist  somit  auf 
0-m05  reducirt. 

Dieser  Heberapparat  ist  seit  12.  Jänner  1867  in  Thätigkeit  und  über- 
trifft alle  anderen  mit  Heber  versehenen  Abflussvorrichtungen  dadurch,  dass 
ihn  die  geringsten  Schwankungen  in  volle  Action  setzen,  während  es  bei  den 
übrigen  zu  diesem  Ende  stets  grosser  Schwankungen  bedarf. 

Die  vom  königliek-preussischen  Regierungsathe  Herrn  Wurffbain  aus- 
gestellte Sammlung  von  Modellen  der  von  ihm  ausgeführten  Flussregulirun- 
gen,  Schleussen  und  Entwässerungen  war  eine  schöne  Zusammenstellung 
ökonomisch  ausgeführter  Bauten. 

Eingehenderes  über  Entwässerungs-  und  Bewässerungsarbeiten  kann 
hier  nicht  Platz  finden,  denn  so  nützlich  und  wichtig  selbe  auch  seien,  so 
bieten  sie  doch  nichts  hervorragend  Neues  in  constructiver  Beziehung  und 
werden  vom  ökonomischen  Standpunkte  an  einer  anderen  Stelle  dieses  Werkes 
besprochen*).  Erwähnen  wollen  wir  nur  den  grossen,  80  Kilometer  langen 
Cavour-Canal,  welcher  mit  Aufwand  von  64  Millionen  Francs  erbaut  ward, 
um  das  aus  dem  Po  entnommene  Wasser  drei  Provinzen  zuzuführen,  welche 
desselben  zur  Hebung  der  Landwirthschaft  bedurften. 

Die  Regulirung  der  Donau  bei  Wien,  welche  nun  endlich  definitiv 
ans  dem  Stadium  der  langjährigen  Discussion  in  jenes  der  Execution  treten 
wird,  war  in  Paris  durch  die  Entwürfe  des  Herrn  kaiserlichen  Rathes  Riener 
vertreten.  Leider  wurde  dadurch  aller  Welt  gezeigt,  dass  vor  den  Thoren 
der  Hauptstadt  noch  ein  entsetzlich  verwahrloster  Strom  sich  befindet. 

Eine  Vorrichtung  zum  Schutze  angegriffener  Ufer  durch  örtliche  Ablen- 
kung der  Stromstriches,    welche  vom  Herrn  k.  k.  Ingenieur  Mörath  ausge- 


*)  Siehe  den  Bericht  des  Herrn  Rud.  Manega  über  landwirtschaftliche  Baulichkeiten,  insbe- 
sondere Drainagen,  Trockenlegungen  und  Irrigationen  im  X.  Helle,  S.  ZZi— 239.  Die  Red. 
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stellt  war  und  in  einem  Schiffe  mit  versenkbarem  Kiele  bestand,  wollen 
wir  nicht  unerwähnt  lassen,  denn  sie  könnte  unter  gewissen  Umständen  ganz 
vorteilhaft  angewandt  werden. 

Bauten,  welche  das  Wasser  der  Schiffahrt,  der  Landwirtschaft  oder  der 
Industrie  nutzbar  machen,  bringen  nur  zu  oft  den  Ruin  der  Fischerei  mit  sich. 
Auch  wird  dem  immer  rascheren  Fortschreiten  der  Entvölkerung  ehedem  sehr 
fischreicher  Gewässer  in  letzterer  Zeit  mehr  Aufmerksamkeit  zugewandt  und 
sind  in  manchen  Ländern  besondere  Anstalten  gegründet  worden,  welche 
die  Aufgabe  haben,  für  die  Erhaltung  der  Fische  und  namentlich  der  Zug- 
fische Sorge  zu  tragen.  Zu  den  geschätztesten  Fischen  dieser  Gattung  gehören 
die  Lachse,  welche  zur  Laichzeit  vom  Meere  in  die  Flüsse  kommen  und  weit 
stromaufwärts  ziehen.  Im  Vienne-Flusse,  in  welchen  die  Fische  durch  die 
Loire  gelangen,  war  der  Zug  derselben  durch  ein  zu  einer  Fabrik  gehöriges, 
2-m50  hohes  Wehr  gehemmt  und  sah  man  diese  Thiere  daselbst  bis  zu  Höhen 
von  einem  Meter  und  mehr  vergebliche  Sprünge  machen,  um  den  Weg  zu 
ihren  Laichplätzen  verfolgen  zu  können.  Im  Jahre  1864  wurde  in  diesem 
Wehre  eine  sogenannte  „Lachs-Treppe"  ausgeführt,  über  welche  nun  die 
Fische  ihren  Weg  nehmen.  In  einer  Entfernung  von  25m  vom  Ufer  wurde  auf 
19m  Länge  die  senkrechte  Mauer  des  Wehres  durch  eine  Reihe,  in  Höhen 
von  0-m50  abgestufter  Wasserbehälter  unterbrochen.  Diese  gemauerten 
Wasserbehälter  haben  circa  0-m30  Tiefe  und  stehen  abwechselnd  an  einem 
und  am  anderen  Ende  ihrer  Länge  mit  dem  nächstfolgenden  in  Verbindung,  so 
dass  ein  continuirlicher  Wasserablauf  im  Zikzak  stattfindet.  Kaum  war  der 
Bau  fertig,  so  sah  man  schon  die  Lachse  den  ihnen  eröffneten  Weg  ein- 
schlagen und  sie  sind  nun  wieder  alljährliche  Gäste  jener  Wässer,  denen  sie 
durch  die  unübersetzbare  Wehrmauer  ferne  gehalten  waren.  Die  7200  Francs, 
welche  die  Erbauung  dieser  Treppe  im  Wehrkörper  gekostet  hat,  sind  längst 
verwerthet. 

IV.  SEEBAUTEN. 

In  dem  Masse  als  durch  Eisenbahnen  der  Verkehr  im  Innern  des  Fest- 
landes sich  entwickelte,  nahm  auch  der  Seeverkehr  zu,  und  so  wie  im  Innern 
des  Landes  grosse  Städte  für  die  Richtungen  der  Bahnen  entscheidend  sind, 
so  sind  es  bestehende  Häfen  oder  günstige  Rheden  dort,  wo  eine  Bahn  sich 
der  Küste  nähert. 

Wie  gross  auch  immer  der  Verkehr  sein  mag,  den  eine  Stadt  im  Innern 
des  Festlandes  einer  Bahn  zuführt,  so  wird  der  aus  einem  guten  Hafen  aus- 
gehende stets  ein  gewichtigerer  sein,  denn  es  wird  der  Bahn  durch  einen 
solchen  die  Welt  erschlossen.  Eines  ohne  das  Andere  kann  heute  gar  nicht 
mehr  floriren  und  die  centralisirendc  Wirkung,    welche  Eisenbahnen  auf  die 
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Binnenmärkte  ausgeübt  haben,  fühlt  man  bereits  auch  im  Seehandel,  welcher 
sich  dort  am  meisten  entwickelt,  wo  Bahn  und  Hafen  im  günstigsten  Zusam- 
menhange stehen. 

Den  bequemen  Verkehr  zwischen  den  Transportmitteln  des  Festlandes 
und  jenen  des  Meeres  zu  ermöglichen,  so  wie  der  sich  stets  mehrenden  Zahl 
von  Fahrzeugen  Schutz  und  Raum  zur  Aufnahme  und  Abgabe  ihrer  Ladungen 
zu  bieten,  die  Hindernisse,  welche  der  Schiffahrt  sich  in  den  Weg  setzen,  zu 
beseitigen  oder  doch  kenntlich  und  unschädlich  zu  machen,  dies  sind  die 
Zwecke,  welche  die  Seebauten  zu  erfüllen  haben  und  um  welcher  Zwecke 
willen  die  grüssten  Hafen-  und  Leuchtthurmbauten  ausgeführt  werden. 

Hafenbau.  Kein  Land,  das  eine  Küstenentwicklung  hat,  vernachlässigt 
die  wichtige  Frage  des  Hafenbaues,-  jedes  trachtet,  je  nach  seinen  Kräften, 
die  bestehenden  zu  erhalten  und  zweck-  und  zeitgemäss  zu  vergrössern,  oder 
auch  neue  Häfen  zu  gründen.  Leider  war  in  dieser  Specialität,  mit  Ausnahme 
der  von  Frankreich  selbst  ausgestellten  Objecte,  nur  eine  sehr  spärliche 
Betheiligung  an  der  Pariser  Ausstellung  zu  constatiren. 

Der  Hufen  von  Tarragone  (Spanien)  mit  seinen  zwei,  ein  grosses 
Bassin  umschliessenden  Schutzdämmen  von  1320m  Länge,  war  in  einem 
Reliefplane  zu  sehen,  doch  bot  derselbe  nur  wenige  Aufschlüsse  über  die 
Herstellungsmethode  und  die  mit  dem  Baue  verbundenen  eigentümlichen  Ver- 
hältnisse. Immerhin  war  der  Bau  ein  bedeutender,  denn  er  hatte  über 
1,100.000  Kubikmeter  Stein  erfordert  und  über  drei  Millionen  Thaler 
gekostet. 

Die  Pläne  der  meisten  französischen  Häfen,  welche  in  irgend  einer 
Hinsicht  Interessantes  bieten,  waren  ausgestellt,  doch  soll  hier  nur  von  den 
hervorragendsten  oder  von  jenen,  welche  nach  neueren  Systemen  erbaut 
wurden,  gesprochen  werden. 

Der  Hafen  von  Marseille  bot  im  Jahre  1844  bloss  2700m  Quai- 
entwicklung und  29  Hectaren  Wasserfläche;  durch  Erbauung  des  Joliette- 
Bassins  wurde  er  mit  Aufwand  von  15  Millionen  Francs  nahezu  auf  das 
Doppelte  erweitert  und  waren  im  Jahre  1852  die  Quailänge  auf  4800m,  die 
Wasserfläche  auf  51  Hectaren  gebracht.  Doch  bald  erwies  sich  auch  der  so 
vergrösserte  Hafen  als  unzureichend  und  da  wurde  das  System  der  aneinander 
gereihten  Bassins  mit  vorgesetztem  Schutzdamme  zur  weiteren  Vergrösserung 
des  Hafens  angenommen.  Auf  diese  Weise  wird  es  möglich,  den  jeweiligen 
Anforderungen  entsprechend,  durch  Zufügen  eines  neuen  Bassins  den  Hafen 
zu  vergrössern. 

Im  Jahre  1864  war  durch  Zubau  drei  neuer  Bassins,  welche  über 
19  Millionen  Francs  gekostet  haben,  die  Quailänge  auf  9000m  und  die 
Wasserfläche  auf  90  Hectaren  angewachsen,  doch  noch  ehe  dieser  Bau  vollen- 
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det  war,  wurde  neuerdings  ein  Bassin  (Imperial)  begonnen,  welches  nicht 
weniger  als  48  Hectaren  Wasserfläche  haben  wird  (Taf.  J,  Fig.  6).  Diese  Zahlen 
geben  ein  klares  Bild  von  der  Zunahme  dieses  Hafens;  doch  ausser  dem 
Bedürfnisse  nach  Quaientwicklung  und  Wasserfläche  stellte  sich  jenes  der 
Vermehrung  der  zur  Reparatur  der  Schiffe  nöthigen  Anlagen  stets  dringender 
heraus  und  wird  im  gegenwärtigen  Momente  durch  den  Bau  von  mehreren 
Docks  demselben  in  reichem  Masse  Rechnung  getragen.  Was  Marseille  aber 
stets  noch  fehlt,  das  ist  ein  Vorhafen,  in  welchen  die  Schiffe  jederzeit  ein- 
laufen und  mit  Sicherheit  die  Einfahrt  in  die  Bassins  des  Hafens  abwarten 
können.  Auch  dafür  ist  zwar  bereits  ein  kühnes,  in  Paris  ausgestelltes  Project 
entworfen,  demzufolge  ein  Hafendamm,  in  einer  Tiefe  von  mehr  als  40m  her- 
gestellt, einen  künstlichen  Vorhafen  bilden  soll ;  doch  dürfte  die  Ausführung 
dieses  Riesenbaues  noch  lange  verschoben  werden. 

Da  der  Hafen  von  Marseille  dem  Meere  abgewonnen  ward,  so  bildet  der 
Schutzdamm,  der  ihn  begrenzt,  das  wichtigste  Object.  Abweichend  von  den 
meisten  englischen  Hafendämmen  i  Break  Water)  kehrt  jener  von  Marseille 
dem  Meere  nicht  eine  nahezu  senkrechte  Wand,  sondern  eine  Böschung 
von  4  Basis  auf  3  Höhe  zu,  und  hat  sich  dieselbe  bisher  ohne  nennens- 
werthe  Erhaltungskosten  vollkommen  gut  bewährt,  während  die  in  anderen 
Häfen  mit  ähnlichen  oder  sanfteren  Böschungen  ausgeführten  Dämme  rasch 
verflachten  und  endlich  vor  vollkommener  Zerstörung  nur  durch  bedeutende 
Erhaltungsarbeiten  gerettet  wurden.  Dieses  günstige  Resultat  ist  in  der  Aus- 
führungsart, nach  welcher  in  Marseille  vorgegangen  ward,  begründet.  Die 
den  Damm  bildenden  Steine  werden  nämlich  nach  Grössenkategorien  getrennt 
(Taf.  I,  Fig.  7)  und  die  kleinsten  im  Innern,  die  grössten  an  den  äusseren,  dem 
Wellenanfalle  am  meisten  ausgesetzten  Stellen  verwendet.  In  den  der  Ober- 
fläche des  Dammes  näher  gelegenen  Theilen,  welche  jedoch  den  Wellen  nicht 
direct  ausgesetzt  sind,  finden  die  mittelgrossen  Steine  Verwendung.  Während 
man  früher  von  der  Ansicht  ausgegangen  war,  dass  die  kleinen,  zu  den 
grossen  Steinblöcken  gemengten  Steine  diesen  gegenüber  als  Keile  wirken, 
welche  geeignet  sind,  den  grossen  Blöcken  in  ihrer  Stellung  Stabilität  zu  ver- 
leihen, hat  man  bei  Feststellung  des  Arbeitsplanes  in  Marseille  die  Wirkung 
der  kleinen,  den  grossen  beigemengten  Steine  ganz  anders  und  wie  die  Erfah- 
rung zeigt,  richtig  aufgefasst.  Man  schied  selbe  aus,  weil  man  sah,  dass  sie 
nicht  nur  nicht  als  Keile  wirken,  sondern  meist,  wie  unterlegte  Kugeln  oder 
Rollen,  das  Abgleiten  der  auf  ihnen  ruhenden  grösseren  Massen  erleichtern. 
Der  obere  Theil  der  äusseren  Dammböschung  wurde  durch  eine  8m  dicke 
Lage  künstlicher,  regelmässig  geformter  Blöcke  von  je  10  Kubikmeter 
geschützt.  Diese  künstlichen  Blöcke  waren  anfangs  aus  Beton  erzeugt  worden, 
doch  ist  man  nun  davon  abgegangen  und  werden  sie  jetzt  aus  Mauerwerk 
hergestellt,  welches  in  Mörtel  von  hydraulischem  Kalk  ausgeführt  wird. 
Gleiche  künstliche  Blöcke  wurden  zur  Erbauung  der  Quaimauern  verwendet, 


IV  Emest  Pontzen.  415 

und  war  daher  der  Verbrauch  solcher  Mauerwerksblöcke  ein  sehr  bedeuten- 
der; es  wurden  durchschnittlich  monatlich  375  Stück  erzeugt.  Der  Verbrauch 
von  natürlichen  Steinen  zur  Bildung  des  Steinwurfes  belief  sich  auf  circa 
20.000  Kubikmeter  per  Monat. 

Der  vor  den  zuerst  ausgeführten  Bassins  befindliche  Hafendamm, 
welcher  in  Tiefen  von  12m  mit  einer  Quaibreite  von  18m  erbaut  ward, 
kostete  per  Currentmeter  5500  Francs.  Der  vor  dem  Bassin  Napoleon  aus- 
geführte Hafendamm  (Fig.  7),  welcher  in  einer  mittleren  Tiefe  von  17m  steht 
und  dessen  Quai  30m  breit  ist,  kostete  per  Currentmeter  9000  Francs. 

Herr  Pascal,  Ingenieur  des  Brücken-  und  Strassenbaues,  leitete  als 
Ingenieur  den  Bau  des  ersten  Bassins  und  hat  nun  als  Oberingenieur  die 
Oberleitung  aller  weiteren  Bauten.  Die  Herren  Brüder  Dussaud  waren  die 
Hauptunternehmer  dieser  grossen  Bauten. 

Der  Hafen  von  Brest  bot  bis  zu  den  letzten  Jahren  für  den  Handel 
nur  sehr  ungenügenden  Raum  und  gar  keine  Bequemlichkeit.  Meistentheils 
waren  die  Schiffe  darauf  angewiesen,  von  dem  Militärhafen,  in  soferne  als 
ihnen  solches  zugestanden  wurde,  Gebrauch  zumachen.  Seit  dem  Jahre  1860 
wird  nun  die  Herstellung  eines  Handelshafens  mit  allem  nöthigen  Zugehör 
eifrig  betrieben  und  ist  ein  Theil  desselben  schon  vor  zwei  Jahren  der  Be- 
nützung übergeben  worden. 

Sehr  vollständige  Modelle,  welche  in  der  Ausstellung  zu  sehen  waren, 
veranschaulichten  das  bei  Ausführung  dieses  Baues  befolgte  System.  Hier  soll 
bloss  das  den  dortigen  Verhältnissen  entsprechend  ersonnene  Verfahren  zur 
Versetzung  der  das  Fundament  der  Quaimauern  bildenden  künstlichen  Blöcke 
besprochen  werden. 

Während  in  Marseille  und  mehreren  anderen  Häfen  des  mittelländischen 
Meeres  die  künstlichen  Blöcke  mittelst  mächtiger  Winden  gehoben,  auf 
Bahnen  bis  zum  Verladungsgerüste  geführt  und  da  auf  Schiffe  herabgelassen 
wurden,  um  von  diesen  mittelst  Erahnen  wieder  abgehoben  und  endlich  ver- 
setzt zu  werden ,  benützte  man  in  Brest  die  bedeutenden  Schwankungen  des 
Wasserstandes  zwischen  Ebbe  und  Fluth  zur  Lüftung  und  Versetzung  der  oft 
über  100  Tonnen  schweren,  aus  gewöhnlichem  Bruchsteine  und  Portland- 
Cementmörtel  ausgeführten  Blöcke. 

Die  Blöcke  wurden  auf  hölzernen  Plateaux  ober  dem  höchsten  Wasser- 
niveau ausgeführt,-  nachdem  sie  genügend  erhärtet  waren,  Hess  man  sie  nach 
einander  auf  einer  geneigten,  115m  langen  Bahn  in's  Meer  gleiten,  worauf  ein 
eisernes,  entsprechend  starkes,  mit  Winden  versehenes  Schiff  sich  während 
der  Ebbe  mittelst  kräftiger  Eetten  an  den  Block  befestigte.  Bei  steigender 
Fluth  wurde  der  Block,  ohne  dass  irgend  eine  Eraft  weiter  auszuüben 
gewesen  wäre,  gelüftet,  das  Schiff  ward  zum  Verwendungsorte  befördert  und 
setzte  dort  den  Block  an  seinen  Platz.    Dieses  Verfahren  ist  weit  einfacher 
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und  billiger  als  das  im  mittelländischen  Meere  übliche  und  wird  gewiss 
überall,  wo  die  Differenz  zwischen  Ebbe  und  Fluth  es  gestattet,  zur  Ver- 
setzung der  unteren  Scharen  der  aus  künstlichen  Blöcken  herzustellenden  Quai- 
mauern angewandt  werden. 

Wie  alle  Häfen,  welche  Versandungen  ausgesetzt  sind  und  bei  denen 
die  Unterschiede  zwischen  Ebbe  und  Fluth  bedeutend  sind,  so  hat  auch  der 
Hafen  von  Dünkirchen  ein  Spülbassin,  welches  sein  Wasser  zur  Zeit 
der  Ebbe  durch  den  —  im  besprochenen  Falle  —  gegen  Nordwest  orien- 
tirten  Einfahrtscanal  ergiesst.  Unter  dem  Einflüsse  der  Litoralströmung  über- 
schreitet jedoch  die  Versandung  den  Kopf  des  westlichen,  die  Einfährt  bilden- 
den Dammes  und  erfährt  dadurch  diese  künstliche  Strömung  eine  einseitige 
Ablenkung.  Die  Einfahrt  wird  dadurch  immer  mehr  gegen  Nord  abgelenkt, 
was  für  die  meist  von  West  herkommenden  Schifte  ein  arger  Uebelstand  ist. 
Eine  Verlängerung  der  Dämme  hätte  zwar  die  Beseitigung  der  bestehenden 
Sandbank  erreicht,  doch  hätte  sich  eine  solche  je  nach  der  Art  der  vorge- 
nommenen Verlängerung  auf  einer  oder  der  anderen  Seite  der  verlängerten 
Einfahrt  bald  wieder  gebildet.  Eine  Abhilfe  war  dringend  und  das  angewandte 
Mittel,  welches  nun  seit  vier  Jahren  sich  vollkommen  bewährt,  ist  die  Auf- 
stellung von  mobilen  Leitern  der  Spülrichtung.  Dieselben  weichen, 
wie  die  ausgestellten  Modelle  zeigten,  von  den  bereits  in  früheren  Zeiten  zu 
ähnlichen  Zwecken  verwendeten  Leitwänden  durch  Verbesserungen  in  den 
Versenk-  und  Befestigungsvorrichtungen  ab.  Die  ganze  Ausrüstung  besteht  in 
30  Stück  10m  langen  und  6m  bis  7-m50  breiten,  starken,  mit  Pfosten  belegten 
Wänden,  welche,  gegen  Streben  geschützt  und  entsprechend  verankert,  bei 
Niederwasser  in  der  Verlängerung  des  östlichen  Einfahrtsdammes  in  geneigter 
Stellung  versetzt  werden.  Erfolgt  die  Spülung,  so  wird  der  Wasserstrom 
durch  diese  Reihe  geneigter  Leitwände  gegen  die  Sandbank  gedrängt.  Sofort 
nachher  werden  all'  diese  Wände  wieder  beseitigt,  um  nicht  den  mit  der  Fluth 
eintretenden  Litoralströmungen  ausgesetzt  zu  sein  und  zu  Ablagerungen  von 
Sand  Anlass  zu  geben. 

Die  Bedienung  dieser  Vorrichtung  erfordert  nahezu  150  Mann,  doch 
bedarf  es  nur  weniger,  unter  günstigen  Umständen  erfolgter  derartiger 
Spülungen,  um  Versandungen  von  mehreren  Monaten  zu  beseitigen.  Die 
Herstellung  dieser  mobilen  Spülwände  kostete  per  Currentmeter  411  Francs. 

Leuchtthürme ,  diese  den  Elementen  so  sehr  preisgegebenen  Bauten, 
werden  nun  stets  häufiger  aus  Schmied-  und  Gusseisen  ausgeführt.  Die  Ver- 
wendung dieser  Constructionsmaterialien  erlaubt  die  Verringerung  der  dem 
Anfalle  der  Wellen  und  des  Sturmes  preisgegebenen  Flächen  und  bietet  in  vielen 
Fällen  den  Vortheil  einer  leicht  herstellbaren  Verbindung  mit  den  zur  Fun- 
dirung  verwendeten  Scliraubenpiloten  nach  Mitchel's  System.    Oft  führt  man 
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jetzt  auch  Leuchtthürme  aus  Eisen  auf,  welche  nicht  aus  vorangeführten 
Gründen,  sondern  wegen  der  Bequemlichkeit,  welche  deren  Montirung  an  nur 
zeitweilig  zugänglichen  Stellen  bietet,  angezeigt  erscheinen. 

Der  Leuchtthurm  der  „roches  Douvre",  welcher  an  der  Küste 
der  Bretagne  vor  dem  Hafen  von  Portrieux  aufgestellt  wird  und  sich  im 
Parke  der  Ausstellung  befand,  war  ein  weithin  sichtbarer  wahrhaftiger 
Glanzpunkt  der  Ausstellung.  Er  ist  aus  Eisen  ausgeführt  und  ebenso 
praktisch  in  seiner  inneren  Einrichtung,  als  schön  in  seinen  äusseren 
Verhältnissen  (Taf.  1,  Fig.  8).  An  seiner  Basis,  welche  auf  einem  gemau- 
erten Sockel  ruht,  hat  er  einen  Durchmesser  von  ll-m10  und  verjüngt  sich 
bis  auf  4-m00.  Die  Gesammthöhe  beträgt  56m  und  wird  das  Lichtmittel  53m 
über  dem  Hochwasser  sich  befinden.  Das  Programm,  das  bei  Herstellung 
dieses  Leuchtthurmes  befolgt  wurde,  war :  Vermeidung  aller  Verbindungen, 
welche  bei  der  Aufstellung  viel  Gerüste  oder  viele  an  Ort  und  Stelle  vorzu- 
nehmende Nietungen  erfordern,  und  Trennung  der  tragenden  Constructions- 
theile  von  der  einer  raschen  Abnützung  ausgesetzten  Verkleidung.  Im  Inneren 
des  Thurmes  sind  ausser  der  Wohnung  des  Wächters,  einer  Kanzlei  und  den 
nöthigen  Magazinen,  auch  Räume  zur  Aufnahme  von  Schiffbrüchigen,  welche 
sämmtlichen  Räume  unter  sich  und  mit  der  Laterne  durch  eine  bequeme  guss- 
eiserne Treppe  in  Zusammenhang  gesetzt  sind.  Die  Herstellungskosten  des 
besprochenen  Leuchtthurmes  erster  Classe  werden  sich  auf  250.000  Francs 
belaufen. 

Diesem  ganz  ähnlich  ist  der  Leuchtthurm,  welcher  vor  Port  de  France 
an  der  Küste  Neu-Caledoniens  vor  zwei  Jahren  vollendet  ward.  Unter 
den  dort  obwaltenden  Verhältnissen  wäre  die  Ausführung  eines  gemauerten 
Leuchtthurmes  mit  unendlichen  Schwierigkeiten  verbunden  gewesen. 

Die  Zahl  der  in  Frankreich  in  den  letzten  Jahren  ausgeführten  Leucht- 
thürme ist  sehr  gross.  Die  meisten  derselben  waren  in  Modellen  oder  Plänen 
dargestellt  und  geben  Zeugniss  von  den  Fortschritten,  welche  in  dieser 
Specialität  sowohl  bezüglich  der  Constructionssysteme,  als  der  artistischen 
Behandlung  unter  der  Oberleitung  des  General-Inspectors  Herrn  L.  Reynaud 
gemacht  wurden. 

Während  viele  Länder,  welche  gewiss  manchen  schönen  Leuchtthurm 
zur  Schau  hätten  bringen  können,  es  unterliessen,  hat  Schweden  das  Modell 
eines  auf  gusseisernen  Röhren  ruhenden  Leuchtthurmes  ausgestellt,  welcher 
an  der  Westküste  ausgeführt  ward  und  bei  welchem  die  möglichste  Reduction 
der  an  der  Baustelle  auszuführenden  Arbeiten  angestrebt  worden  war. 

Eine  Specialität,  in  welcher  England  nicht  minder  stark  als  Frankreich 
vertreten  war,  ist  die  der  Beleuchtungs-Apparate  für  Leucht- 
thürme. Zwar  kann  hier  nicht  in  die  Details  der  meisterhaft  ausgeführten 
dioptrischen  Apparate  eingegangen  werden,    doch  verdient  die,    sowohl  in 
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England  als  in  Frankreich  Eingang  findende  Substitution  des  elektrischen 
Lichtes  an  Stelle  der  Oelflammen  besondere  Besprechung.  Der  elektische 
Strom  wird  mit  Hilfe  einer  5  —  6  Pferdekraft  starken  Dampfmaschine  erzeugt, 
welche  eine  elektro-magnetische,  aus  56  Magneten  zusammengesetzte  Maschine 
in  Bewegung  setzt.  Bei  einer  Umdrehungsgeschwindigkeit,  welche  350  bis 
400  Touren  per  Minute  entspricht,  erhalt  man  den  stärksten  Strom,  welcher 
durch  zwei  Kohlenspitzen,  deren  gegenseitige  Entfernung  geregelt  wird,  zieht 
und  so  ein  höchst  intensives  Licht  erzeugt;  nimmt  man  als  Masseinheit  das 
Licht  einer  Carcelflamme,  so  erreicht  die  Intensität  des  elektrischen  Lichtes, 
welches  mittelst  einer  vorerwähnten  Vorrichtung  erzeugt  wird,  über  200  und 
setzt  somit  in  die  Lage,  mit  Hilfe  der  entsprechenden  Linsenapparate  Blitze 
mit  einer  Intensität  von  über  70.000  Flammen  in  die  Ferne  zu  senden,  oder 
ein  constantes  Licht  mit  5000  Flammen  Stärke  zu  liefern. 

Um  die  Entfernung  der  beiden  Kohlenspitzen  constant  zu  erhalten,  ist 
jede  derselben  in  der  Weise  befestigt,  dass  ihre  Stellung  durch  das  Gleich- 
gewicht zwischen  der  Spannung  einer  Feder  und  der  durch  den  elektrischen 
Strom  erzeugten  anziehenden  Kraft  eines  Magnetes  bedingt  ist.  Tritt  eine 
Abnützung  der  Kohlen  ein,  so  wird  durch  die  Vermehrung  des  Abstandes 
eine  Verminderung  der  Anziehungskraft  des  Magnetes  erfolgen  und  die  Kohlen 
nähern  sich  unter  dem  Einflüsse  der  Feder  so  lange,  bis  die  vermehrte 
Stromstärke  den  Magnet  mit  der  Feder  in's  Gleichgewicht  setzt.  Da  die  untere 
Kohle  sich  erfahrungsgemäss  mehr  abnützt  als  die  obere ,  der  Lichtpunkt 
jedoch  stets  in  derselben  Höhe  bleiben  soll,  werden  die  beiden,  die  Kohlen- 
stifte tragenden  Hülsen  unter  einander  so  verbunden,  dass  die  Bewegung 
derselben  der  erfahrungsmässigen  Abnützung  verkehrt  proportional  sei. 

Um  während  des  Auswechseins  der  Kohle  die  Thätigkeit  des  Leucht- 
thurmes  nicht  zu  unterbrechen,  sind  stets  mehrere  Kohlenapparate  vorhanden, 
welche  entweder  auf  Schienen  bewegt  werden,  die  von  zwei  Seiten  gegen  die 
Stelle  zu  laufen,  in  welcher  der  Apparat  zu  wirken  hat,  oder  auch  auf  einem 
Quergeleise  bereit  gehalten  werden,  um  mit  Hilfe  einer  kleinen  Drehplatte 
auf  das  einzige  zum  Lampenmittel  führende  Geleise  gebracht  zu  werden. 

Da  der  elektrische  Beleuchtungsapparat  nur  sehr  wenig  Raum  einnimmt, 
so  kann  der  zugehörige  Linsenapparat  ungleich  kleiner  als  der  eines  mit 
Lampen  beleuchteten  Leuchtthurmes  werden.  Mit  Rücksicht  auf  die  Kosten 
tritt  dadurch  nahezu  eine  Compensation  der  mit  Aufstellung  der  Dampf-  und 
der  elektromagnetischen  Maschine  verbundenen  Auslagen  ein. 

Die  delicate  Natur  des  elektrischen  Apparates  und  die  Noth wendigkeit, 
zur  Ausführung  etwaiger  Reparaturen  besonders  geschickter  Mechaniker  zu 
bedürfen,  dürfte  der  Verbreitung  dieser  im  Uebrigen  vorzüglichen  Beleuch- 
tungsart der  Leuchtthürme  hindernd  in  den  Weg  treten  *). 

*)  Vgl.  über  diese  Anwendung  <les  elektrischen  Lichtes  den  Bericht  des  Herrn  Dr.  H  Militzer 
im  V.  Hefte.  S.  24«  ff.  I).  Red. 
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Wenn  Nebel  die  Leuchtthürme  verdeckt,  wendet  man  in  letzterer  Zeit 
die  grossen  Dampf -Trompeten  an,  welche  durch  eine  Luftpumpe,  die  in 
einem  Reservoir  Luft  auf  über  1  i/a  Atmosphären  verdichtet,  bedient  werden. 
Durch  Oeflfnen  und  Schliessen  des  Absperrhahnes  erfolgen  in  beliebigen 
Zwischenräumen  T  rompetenstösse.  Der  Schall  der  in  Paris  ausgestellten  Trom- 
peten dieser  Art  wurde  bei  Luftstille  15  Kilometer  weit  gehurt. 

Auch  Schwimmbojen,  welche  zur  Orieiitirung  der  Schiffe  in  Hafenein- 
fahrten oder  bei  Untiefen  versetzt  werden,  wollte  man  das  akustische  Signal 
durch  Glocken  beifügen.  Da  jedoch  zur  Zeit  dichter  Nebel  meist  Windstille 
herrscht,  so  weiden  eben  zu  diesen  Zeiten  die  Glocken,  welche  auf  den  Bojen 
sich  befinden,  nicht  genügend  ihre  Bestimmung  erfüllen.  Immerhin  waren 
mehrere  derartige  Modelle  ausgestellt.  Verlässlicher  als  diese  hörbaren  Signale 
sind  jene,  welche  wie  der  Sign  althurm  „Bavard",  der  vor  der  Loire- 
Mündung  stellt,  construirt  sind.  Dieser  Thurm  soll  zu  jeder  Zeit  den  Schiffen 
eine  gefährliche  Untiefe  signalisiren ,  zu  diesem  Ende  communicirt  der  im 
Innern  desThurmes  befindliche  Schacht  mit  dem  an  solchen  Stellen  brandenden 
Meere.  Der  im  Schachte  befindliche  Schwimmer  ist  mit  zwei  Zahnstangen  in 
Verbindung,  welche  bei  jeder  Schwankung  des  Wasserspiegels  abwechselnd 
ausgelöst  werden  und  Schläge  auf  die  5  ('entner  schwere  Glocke  ausüben. 

V.  DEK  SÜEZ-CANAL. 

Vor  wenigen  Jahren  ward  die  Herstellung  der  Verbindung  der  beiden 
durch  die  Landenge  von  Suez  getrennten  Meere  noch  ebenso  in  Zweifel 
gezogen,  wie  jetzt  von  vielen  Seiten  die  Verbindung  des  Continents  mit  Eng 
land  es  noch  wird;  und  doch  kann  man  heute  an  der  Vollendung  des  Suez- 
Canals  nicht  mehr  zweifeln.  Zwar  gibt  die  finanzielle  Lage  dieses  grossartigen 
Unternehmens  noch  zu  manchen  Besorgnissen  Anlass,  aber  gewiss  werden 
diese  Schwierigkeiten  im  ärgsten  Falle  nur  eine  empfindliche  Verzögerung 
der  Vollendung  dieses  Werkes  herbeiführen  können. 

Auf  der  Pariser  Ausstellung  war  in  einem,  im  Parke  befindlichen 
Pavillon  eine  Sammlung  von  meisterhaft  ausgeführten  Modellen  der  beim 
Baue  des  Canals  verwendeten  Arbeitsvorrichtungen  zu  sehen;  diese,  so  wie 
ein  in  Relief  gearbeiteter  Plan  und  ein  Panorama  der  Landenge,  gaben  ein 
klares  Bild,  sowohl  des  zukünftigen  Canals,  als  der  zu  dessen  Ausführung 
angewandten  Mittel. 

Vor  Besprechung  des  Bauvorganges  dürfte  es  angezeigt  sein ,  eine 
gedrängte  Schilderung  des  Canals,  wie  selber  nach  seinem  Ausbaue  beschaffen 
sein  soll,  zu  geben.  Zur  Erläuterung  dieser  Beschreibung  fügen  wir  (in 
Taf.  IL)  eine  Situationskarte  der  Landenge  bei. 

Die  geringste  Breite  hat  die  Landenge  in  der  von  Pelusium  nach  Suez 
geführten,    von  Norden  nach  Süden  orientirten  Linie;    sie  beträgt  120  Kilo- 
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raeter.  Die  Gestaltung-  des  Terrains  gestattete'  zwar  nicht,  diese  Linie  BurTrace 
des  Canals  zu  machen,  doch  folgt  er,  von  Port  Said  —  wo  sein  nörd- 
liches Ende  ist  —  einer  dieser  Linie  nahezu  parallelen  Richtung.  An  der 
Stelle,  wo  jetzt  Port  Said,  die  eine  grosse  Zukunft  habende  Hafenstadt  liegt, 
war  vor  Beginn  des  Baues  eine  öde,  über  die  See  nur  wenig  hervorragende 
Sandbank,  welche  unter  dem  Einflüsse  der  Strömungen  steten  Formverän- 
derungen unterworfen  war.  Der  Canal  ist  bei  Port  Said  zwischen  zwei  Hafen  - 
dänimen  so  weit  ins  Meer  hinaus  verlängert,  dass  er  nicht  nur  genügenden 
Meerestiefen  begegnet,  sondern  auch  auf  lange  Zeit  vor  Versandung  geschützt 
ist.  Er  verlässt  Port  Said  und  tritt  in  die  circa  lm  tiefen  Lagunen,  welche 
„Menzaleh-See"  genannt  werden,  durchzieht  sie  in  einer  Länge  von  circa 
42  Kilometer,  durchschneidet  sodann  eine  Kette  kleiner  Hügel  und  tritt  in 
die  Ballah-Seen,  welche  mit  dem  vorgenannten  See  communiciren  und  in 
welchem  er  sich  60*/a  Kilometer  lang  hinzieht,  bis  er  die  Erhöhungen  trifft, 
welche  „die  Schwelle  des  El-Girsch"  (Seuil  d'El-Guisr)  genannt  werden. 
Durch  diesen  Erdrücken  wird  er  in  einem  15  Kilometer  langen  Einschnitte 
geführt,  dessen  grösste  Tiefe,  vom  Terrain  bis  zum  Wasserspiegel  des  Canals 
gemessen,  17m  beträgt. 

Unter  dem  El-Girsch  befindet  sich  ein  Becken,  welches,  obwohl  mit 
seiner  Sohle  circa  6m  unter  dem  Meeresspiegel  liegend,  zu  Begiun  des  Baues 
trocken  war;  es  ist  dies  der  Timsah-  oder  Crocodil  -  See ,  welchen  der 
('anal  in  einer  Länge  von  9  Kilometer  durchzieht.  Am  Rande  dieses  Bassins 
wurde  die  Stadt  Ismaila  gegründet,  in  welcher  nun  die  Administration  des 
Bauunternehmens  ihren  Sitz  hat. 

Der  Canal  durchzieht  dann  ein  coupirtes  Terrain  in  circa  11  Kilometer 
Länge  und  durchschneidet  dabei  mit  einem  Einschnitte,  der  bis  zum  Wasser- 
spiegel gemessen  14m  Tiefe  hat,  die  Höhe  von  Serapeum.  Die  folgenden 
37 i/a  Kilometer  des  Canals  liegen  in  einer  Einsattelung,  welche  nur  an 
einer  Stelle  durch  eine  kleine  Terrainerhebuug  unterbrochen  und  mit  dein 
Namen  „Bitter-Seen"  bezeichnet  ist.  Vom  Austritte  aus  den  liitter-Seen,  bis 
nach  Suez,  auf  einer  Länge  von  27  Kilometer,  durchschneidet  der  Canal 
zuerst  die  sich  bis  zu  8m  iiber's  Wasserniveau  erhebende  Anhöhe  von 
Schaluff,  zieht  dann  durch  eine  Landstrecke,  welche  2"'  über  den  Meeres- 
spiegel hervorragt  und  gelangt  endlich  in  die  Lagunen  von  Suez,  in  welchen 
sein  Bett  bis  zu  Tiefen  von  i»1"  durch  Baggerungsarbeiten  hergestellt 
wird. 

Die  totale  Länge  des  Canals  beträgt  somit  160  Kilometer,  von  denen 
nur  59  Kilometer  durch  Terrains  ziehen,  welche  höher  als  der  Wasser- 
spiegel liegen. 

Der  Canal  wird  8°  Wassertiefe  und  eine  Sohlbreite  von  22m  erhalten« 
Die  am  Wasserspiegel  gemessene  Breite  des  Canals  wird,  mit  Ausnahme  der. 
zusammen  33  Kilometer  langen,    durch  die  Erhöhungen  von   Girsch,    Sera- 
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poum  und  Schaluff  führenden  Strecken,  mit  100m  vorgesehen,  während  die- 
selbe in  den  erwähnten  Einschnitten  nur  58m  betragen  wird.  In  diesen 
schmäleren  Theilen  des  Canals  wird  die  Böschung  der  Ufer  bis  l-mOO  unter 
das  Wasserniveau  fortgesetzt,  dort  jedoch  eine  2-"' 0  0  breite  Berme  herge- 
stellt werden,  während  in  dein  überwiegend  grösseren  Theile  des  Canals  die 
Berme  l-m75  unter  dem  Wasserspiegel  und  in  einer  Breite  angelegt  werden 
wird,  welche  je  nach  der  Natur  des  Erdreiches  eine  grössere  oder  geringere 
sein  wird.  Als  Princip.  wurde  aufgestellt,  das*  die  Böschungen  nicht  steiler 
als   2  zur  Basis  auf  1  zur  Höhe  hergestellt  werden  sollen. 

So  gedrängt  und  unvollständig  auch  diese  vorangeschickte  Schilderung 
sein  mag,  so  dürfte  sie  doch  genügen,  um  einen  Begritf  von  der  Grossartigkeit 
des  Unternehmens  zu  geben.  Die  nachfolgende  kurze  Beschreibung  der  zur 
Ausführung  dieses  Werkes  angewandten  Mittel  und  Anordnungen  wird  nun 
zeigen,  dass  dieselben  mit  der  Bedeutung  des  auszuführenden  Baues  im  rich- 
tigen Verhältnisse  stehen. 

Wassermangel  war  das  erste  und  eines  der  empfindlichsten  Hindernisse, 
welche  behoben  werden  mussten,  um  eine  nützliche  Thätigkeit  entfalten  zu 
können;  denn  welches  auch  die  Wahl  betreffs  der  Motoren  sei,  stets  erfordern 
sie  Wasser  zu  ihrer  Speisung.  Der  sich  von  dem  bereits  bestandenen,  von 
Zagazig  nach  Abassin  führenden  Süsswasser-Canal  abzweigende,  bis  zum 
Timsah-See  führende  Canal  ist  somit  nur  als  ein  Hilfsbau  zu  betrachten,  der 
jedoch  mit  Rücksicht  auf  seine  Ausdehnung,  so  wie  seine  Querschnittsver- 
hältnisse an  und  für  sich  schon  eine  nicht  geringe  Leistung  erforderte.  Er 
erhielt  8-m00  Sohlenbreite.  17-m00  Breite  im  Wasserspiegel  und  2-m00  Tiefe. 

Bei  der  Einmündung  dieses  Canals  in  den  Timsah  See  bildete  sich  eine 
Colonie,  welche  rasch  anwuchs  und  welche  nun  zur  Stadt  Ismai'la  wurde. 
Einige  Kilometer  vor  Ismai'la  ästet  sich  vom  Hauptsüsswasser-Canal  ein 
Zweig  gegen  Suez  ab,  welcher  in  einer  Länge  von  circa  80  Kilom.  die  ver- 
schiedenen Punkte  des  Baues  mit  »süsswasser  versorgt  und  bei  Suez  mittelst 
einer  Schleusse  gegen  das  rothe  Meer  schliesst.  Gegen  Port-Said  führen 
von  Ismai'la  aus  zwei  Wasserleitungsröhren  von  l-m62  und  2-ml6  Durch- 
messer, welche  durch  drei  -in  Ismai'la  aufgestellte  Dampfmaschinen  bedient 
werden  und  im  Tage  bis  zu  1500km  Wasser  liefern  können. 

Da  die  schon  seit  Jahren  bestehende,  oberwähnte  Ableitung  aus  dem 
Nil  dem  gesteigerten  Süsswasserbedarfe  oft  nur  ungenügend  entsprach, 
musste  derselben  durch  eine  zweite  nachgeholfen  werden,  welche  nun  bei 
Bulak  vom  Nil  ausgeht  und  bis  Bas-et-Uade  führt. 

Unter  allen  Umständen  wäre  die  Anwendung  von  Maschinen  zur  Bewäl- 
tigung der  grossen  Arbeiten  nöthig  gewesen .  dieselbe  erhielt  jedoch  eine 
ungleich  gewichtigere  Bedeutung,  seitdem  die  unentgeltliche  Arbeitsleistung 
—  Robott  —  der  Fellahs  eingestellt  und  die  Bauführung  ganz  auf  gezahlte 
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Handarbeiter  angewiesen  wurde.  Von  diesem  Tage  an  musste  getrachtet 
werden,  die  Anwendung  der  Dampfkraft  nach  Thunliehkeit  jener  der 
Menschenkraft  zu  substituiren. 

Während  zu  Anfang  des  Baues  zur  Bewältigung  der  Erdarbeiten  ausser 
der  Handarbeit  bloss  20  Baggermaschinen  von  14  bis  18  Pferdekräften  ver- 
wendet worden  waren,  wurde  deren  Zahl  sowohl,  als  deren  Grösse  sofort 
nach  Einstellung  der  unentgeltlichen  Fellaharbeit  wesentlich  vermehrt.  Die 
20  ersten  Baggerschiffe  waren  je  nach  dem  Orte,  an  welchem  sie  arbeiteten, 
mit  Schüttcanälen  versehen,  deren  Länge  sich  mehr  oder  weniger  der  Maxi- 
mallänge von  22"  näherte.  Diese  langen  Schüttrohre  gestatteten  es  in  vielen 
Fällen,  die  gebaggerten  Materialien  in  einer  solchen  Distanz  zu  entleeren, 
dass  selbe,  ohne  weitere  Verführung  zu  erfordern,  zur  Bildung  der  Ufer- 
dämme dienten.  In  jenen  Fällen,  in  denen  die  erwähnte  Länge  des  Schutt 
rohres  jedoch  zu  dieser  unmittelbaren  Verwendung  nicht  ausreichte,  gössen 
diese  Bagger  das  zu  Tage  geförderte  Material  in  Kästen,  welche  auf  Schiffen 
ruhend  weiter  geführt  wurden. 

In  dieser  ersten  Bauperiode,  der  gleichzeitigen  Verwendung  der  Hand 
und  der  Maschinenarbeit,  wurde  der  Canal  durch  die  Schwelle  des  El-Girsch 
so  tief  gegraben,  dass  dadurch  eine  Verbindung  zwischen  dem  Menzaleh-  und 
dem  Timsah-See  hergestellt  war.  Die  Durchstiche  durch  die  Höhen  von  Sera 
peum  und  Schalulf  waren  jedoch  zur  Zeit,  als  die  unentgeltliche  Arbeitsleistung 
der  Fellah's  eingestellt  ward,  noch  bei  Weitem  nicht  st»  vorgeschritten,  und 
es  mussten  daher  zu  ihrer  Ausführung  ganz  besondere  Dispositionen  ersonnen 
werden,  um  nicht  entweder  auf  die  nachher  sehr  kostspielige  Handarbeit 
oder  auf  Zuhilfenahme  ganz  besonderer  Maschinen  angewiesen  zu  sein. 

Die  grösste  und  wichtigste  Bolle  unter  den  in  diesem  Baue  zur  Verwen- 
dung gebrachten  Maschinen  spielte  die  Baggermaschine,-  dieser  zunächst 
verdient  die  Vorrichtung  zum  Heben  des  gebaggerten  Materials  Erwähnung. 
Auch  ist  es  die  Schilderung  dieser  Vorrichtungen  und  der  Art  sich  ihrer  zu 
bedienen,  auf  welche  sich  dieser  Bericht  über  den  Bauvorgang  im  Wesent- 
lichen reduciren  soll. 

Die  vorerwähnten  20  kleinen  Baggerschiffe  haben  bloss  22 m  bis  25 n* 
Länge  und  7"m  Breite,  einen  sehr  geringen  Tiefgang,  sind  aus  Eisen  gebaut 
und  schwankt  das  Volumen  der  Baggerschalen  zwischen  100  und  150  Liter. 
Im  Mittel  bewegt  sich  die  Baggerkette  mit  einer  Geschwindigkeit,  welche  per 
Minute  circa  20  Schalen  zum  Angriffe  bringt. 

Die  zunächst  in  Verwendung  gebrachten  20  grossen  eisernen  Bagger- 
schiffe sind  30 m  lang,  8m  breit  und  3°  tief;  ihr  Tiefgang  beträgt  l-'"50  und 
sie  mirI  mit  einer  centralen  Baggerkette  versehen,  deren  Schalen  3UU  bis 
350  Liter  fassen,  hie  Axe  des  19-m5  langen  Baggerrahmens  liegt  8- '"5  über 
dem  Wasserspiegel.  Die  Einstellung  des  Schiffes  erfolgt  mit  Hilfe  von  sechs 
Veraiikerungsketteii,   deren   Bewegung  sowie   die   Hebung  und   Senkung  des 
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Baggerrahmens  mittelst  Dampfkraft  erfolgt.  Die  Länge  der  Schüttrohre  dieser 
Bagger  betragt  25m,  doch  wurde  dieselbe  in  vielen  Fällen  als  unzureichend 
befunden,  weshalb  auch  von  den  nachträglich  bestellten  gleichkräftigen  40 
Baggermaschinen  nur  18  Stück  mit  Schüttrohren  dieser  Länge  versehen 
wurden,  während  vier  derselben  Schüttrohre  von  60m  und  die  18  übrigen 
solche  von  70m  Länge  erhielten.  Bei  übrigens  gleichen  Dispositionen  wie  die 
der  bereits  geschilderten  grossen  Baggerschiffe  unterscheiden  sich  diese  letz- 
teren nur  dadurch  von  denselben,  dass  die  Schiffe  um  3m  länger  und  auch  um 
Weniges  breiter  sind,  sowie  dadurch,  dass  die  Axe  des  Baggerrahmens  ll-m5 
und  bei  den  vier  mit  70m  langen  Schüttrohren  versehenen  Baggerschiffen 
sogar  14-m  8  hoch  über  dem  Wasserspiegel  liegt^  wodurch  diesen  Canälen, 
ohne  ihre  Ausmündung  all  zu  sehr  dem  Niveau  des  Wasserspiegels  nähern 
zu  müssen,   das  nöthige  Gefälle  gegeben  worden  ist. 

Diese  Schüttrohre,  deren  Querschnitt  im  Allgemeinen  eine  Ellipse  ist, 
deren  horizontale  Axe  l-m5  und  deren  verticale  Axe  ü-m6  misst,  bilden  ein 
sehr  wichtiges  aber  durch  ihre  bedeutende  Länge  oft  umständlich  zu  hand- 
habendes Element  der  Baggervorrichtung.  Das  Schüttrohr  ruht  gewöhnlich 
auf  einem  besonderen  Schiffe,  welches  während  der  Thätigkeit  des  Baggers 
neben  diesem  sich  befindet,  bei  grösseren  Ortsveränderungen  des  Baggers 
jedoch  hinter  diesem  hergeführt  wird. 

Die  durch  die  Baggermaschinen  mit  Hilfe  dieser  Schüttcanäle  unmittel- 
bar besorgte  Ablagerung  der  Baggerproducte  in  einer  beträchtlichen  Entfer- 
nung vom  Gewinnungsorte  hat  zwar  den  Vortheil,  die  Aushebung,  den  Trans- 
port und  die  Deponirung  in  eine  einzige  Operation  zusammenzuziehen,  doch 
darf  nicht  übersehen  werden,  dass  damit  die  Hebung  des  Materiales  auf  eine 
bedeutendere  Höhe  verbunden  ist,  und  dass,  da  diese,  aus  Rücksichten  der 
Stabilität  für  das  Baggerschiff,  gewisse  Grenzen  nicht  überschreiten  darf, 
auch  das  Zuführen  von  bedeutenden  Wassermengen  in  den  Schüttcanal  bedingt 
ist,  da  nur  dieses  das  Verstopfen  der  zu  schwach  geneigten  Rohre  durch  das 
Baggermaterial  zu  verhindern  vermag.  So  bedarf  man  beispielsweise  bei  Sand 
und  einer  Neigung  von  4  bis  5  Percent  circa  ein  dem  halben  Volumen  des 
gebaggerten  Sandes  gleichkommendes  Volumen  Spülwasser;  bei  lehmigem  Ma 
teriale  genügt  zwar  ein  geringeres  Wasserquantum,  doch  darf  die  Neigung 
der  Schüttrohre  nicht  geringer  als  6  bis  8  Percent  sein. 

Je  nachdem  die  Verhältnisse,  unter  denen  gearbeitet  wird,  mehr  oder 
minder  günstig  sind,  kann  die  jährliche  Leistungsfähigkeit  eines  grossen 
Baggerschiffes  mit  300.0Ü0km  bis  350.000km  angenommen  werden*). 

*)  Ks  ist  liier  am  Orte,  des  vom  Oherinspector  derk.k.  C'entral-Seebehörde,  Herrn  J.  KITTER 
VON  MAUSEE,  eonslruirten,  auf  der  diesjährigen  Ausstellung  in  Paris  durch  eine  Medaille  ausge- 
zeichneten Dampfbaggers  Erwähnung  zu  thun. 

Die  Vorzüglichkeit  dieses  Baggers  liegt  sowohl  in  der  höchst  einfachen  Anordnung  der,  von  ein 
und  derselben  Maschine   in  Bewegung  gesetzten  Vertauungswinden,   als  in  der,  durch  deren   Stel- 
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Die  Deponirung  des  Baggermateriales  mit  Hilfe  der  Schütteanäle  wird 
in  so  lange  angewandt)  als  die  Höhe  der  Deponirung  es  erlaubt;  auch  wurden 
die  meisten  Aushubmaterialien  aus  den  Menzaloh-Seen.  den  Niederungen  bei 
Suez  und  dann  den  Hinnen -Seen  in  dieser  Weise  deponirt.  Sind  die  Her 
jedoch  so  hoch,  dass  dieses  Verfahren  nicht  mehr  anwendbar  ist,  so  wird  das 
Aushubmateriale  in  Blechkasten  geschüttet,  welche  auf  Schiffen  zugeführt 
werden.  Diese  mit  Material  gefüllten  Kasten  werden  sodann  mit  Hilfe  der 
vorerwähnten  Hebevorrichtungen  aus  den  Schiffen  gehoben  und  in 
entsprechender  Höhe  und  Entfernung  entleert. 

Eine  solche  Hebevorrichtung  besteht  aus  zwei,  circa  50"'  langen  eisernen 
Gitterträgern,  welche  miteinander  verbunden  sind  und  in  ihrer  Mitte  auf  einem 
Gerüste,  welehes  sich  auf  Schienen  parallel  zum  (anale  bewegt,  ruhen.  Das 
dem  Canale  zugekehrte  Ende  ist  nahezu  o"'  über  dem  Wasserniveau  und  findet 
in  einiger  Entfernung  vom  Ende  eine  Stütze  auf  einem  Schiffe;  das  landein- 
wärts gekehrte  Ende  ragt  frei,  ungefähr  14™  hoch,  übers  Wasserniveau 
empor.  Auf  den  mit  Sehienen  versehenen  beiden  Trägern  kann  sich  ein 
Karren  bewegen  und  befindet  sieh  die  Maschine,  welche  diesen  Karren  in  Be- 
wegung setzt,  auf  dem  vorerwähnten,  das  untere  Trägerende  unterstützenden 
Schiffe.  An  diesen  Karren  werden  die  ;iul  Schiffen  zugeführten,  mit  Material 
gefüllten  Kasten  angehängt.  Wird  nun  der  Karren  über  die  durch  die  Träger 
gebildete  schiefe  Ebene  hinaufgezogen,  so  rollt  sich  gleichzeitig  ein  Theil 
der  Ketten,  an  denen  der  Kasten  hängt?  an^>  un(l  bewirkt  dies  eine  um  so 
stärkere  Hebung.  Am  Ende  der  Träger  angelangt,  erfolgt  die  Entleerung 
durch  entsprechend  angeordnete  Hebel  ohne  weiteres  Zuthun. 

,le  zwei  solche  Hebevorrichtungen  genügen  zur  Bedienung  eines  grossen 
Baggerschiffes  und^sirid  deren  gegenwärtig  18  in  Thätigkeit.  Das  Material 
wird  auf  90  Transportflössen,  welche  aus  langen  Blechkasten  gebildet  sind, 
zugeführt.  Jedes  Floss  kann  7  Materialkasten  tragen. 

Werden  Baggerungen  an  Stellen  ausgeführt,  woselbst  seitliehe  Ablage- 
rungen weder  nöthig  noch  rathsam  erscheinen  und  welche  zugleich  ferne  von 
jenen  Stellen  sind,  in  denen  Seitendämme,  auszuführen  sind,  so  werden  die 
Aushubmaterialien  in  Schiffe,  welche  mit  Bodenklappen  versehen  sind, 
geschüttet,  und  mittelst  dieser  bis  zu  grossen  Tiefen  geführt,  woselbst  die 
Klappen  geöffnet,  und  so  das  Materiale  ohne  irgend  welchen  Kraftaufwand 


lung  erzielten  sichere»  Führung-,  welche  es  möglich  mächt,  Baggerüngen  so  auszuführen,  dass  Her 
Hoden  nach  erfolgter  Bearbeitung  eine  vollkommen, ebene  Fläche  darbietet;  Die  centrale  Stellung 
'les  Baggerrahraens,  welcher  in  gehobener  Stellung  über  das  Schilf  hinausreicht,  erlaubt  auch,  bis 
über  das  Wasserniveau  au  baggern  und  diese  Arbeit  bis  in  die  nächste  Nähe  von  Mauern  auszuführen. 
Die  nach  diesem  Systeme  ausgeführten  Baggermaschinen  werden  nicht  nur  an  der  ganzen  öster- 
reichischen Küste  allgemein  angewandt;  ihre  Zweckmässigkeit  ward  auch  von  der  k.  italienischen 
Regierung  und  von  der  europäischen  Sulinamündung-Regulirungscommission  anerkannt  und  sind 
solche  daselbst  in  Verwendung.  Ein  Bagger  tun  40  Pferdekraft,  wie  jeuer,  dessen  Modell  in  Paris 
war,  kann  unter  günstigen  Umständen  per  Tag  bei  2000km  Material  baggern. 
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abgelagert  wird.  Gegenwärtig  sind  36  solche.  180  bis  200km  fassende  Boden- 
klappensckiffe  in  Thätigkeit.  Jedes  derselben  ist  mit  einer  50  Pferdekraft 
starken  Maschine  versehen,  mittelst  welcher  es  sieh  bewegen  kann.  Ebenso 
werden  viele  kleinere,  nur  125kl"  fassende,  an  minder  tiefen  Stellen  verwendet, 
während  in  den  seichtesten,  nur  l-m20  Tiefgang  zulassenden  Stellen.  30  mit 
Seitenklappen  versehene  eiserne  Transportsschiffe  mit  je  80km  bis  90km  Trag- 
fähigkeit in  gleicherweise  dienen.  Alle  diese  Schiffe  haben  Schrauben-Motoren. 

Um  zur  Herstellung  des  durch  die  Höhen  von  Serapeum  führenden  Canals 
die  Baggerschiffe  benützen  zu  können,  kam  man  auf  die  sinnreiche  Idee,  in 
die  Kessel  dieses  Gebietes  Wasser  aus  dem  Süsswassercanale  einzuleiten  und 
auf  diese  Art  kleine  künstliche  Seen  zu  bilden,  in  welchen  die  kleinen  Bagger- 
schiffe arbeiten  konnten.  Sobald  diese  die  Sohle  des  Ganais  bis  unter  das 
Meeresniveau  vertieft  haben,  wird  die  Zuleitung  des  süssen  Wassers  abge- 
sperrt, die  Communication  zwischen  den  künstlichen  Seen  und  dem  benach- 
barten Seewassercanal  hergestellt,  und  sodann  das  Aushubmateriale,  welches 
durch  die  weitere  Vertiefung  geliefert  wird,  in  den  Timsah-See  verführt. 

So  sehr  befremdend  diese  Bauführung  auf  den  ersten  Blick  auch  erschei- 
nen mag,  so  liisst  der  Umstand,  dass  man  durch  dieselbe  in  die  Lage  gesetzt 
wird,  die  disponiblen  Maschinen  zu  benützen,  statt  der  Verführung  auf 
festem  Lande,  Wassertransporte,  welche  ungleich  billiger  sind,  zu  erzielen 
und  endlich  das  Erdreich  vor  dem  Aushube  durch  Wasser  zu  erweichen, 
wohl  annehmen,  dass  die  bewanderten  Unternehmer  dieses  Baues  die  Her- 
stellungskosten des  Canals  in  dieser  Sirecke  durch  die  erwähnte  Bauführung 
in  der  That  verringert  haben. 

Im  Einschnitte  von  Schaluff  wurde  nach  dem  gewöhnlichen  Verfahren 
gearbeitet.  Die  Abgrabung  erfolgte  im  Trockenen  und  wurde  die  Verführung 
mittelst  Locomotiven  besorgt. 

Bei  Weitem  grossartiger  als  dieser  Einschnitt  ist  jeuer  durch  deu  El- 
Girsch-Rücken,  welcher  zwar  von  den  Fellah's  begonnen,  doch  nicht  vollendet 
ward.  Zur  Vollendung  dieses  grossen  Einschnittes  werden  Trocken- Bag- 
germaschinen (Excui'ateurs)  verwendet.  Es  ist  dies  eine  nach  dem  Prin- 
cipe der  gewöhnlichen  Bagger  construirte  Vorrichtung,  welche  jedoch,  statt 
auf  einem  Schiffe,  auf  einem  Karren  ruht,  der  auf  einem  dreifachen,  zur 
abzugrabenden  Böschung  parallelen  Geleise  auf  neun  Rädern  sich  bewegt. 
Auf  diesem  Karren  befinden  sich  zwei  Maschinen,  deren  eine  die  Bewegung 
desselben  auf  den  Schienen  vermittelt,  während  die  andere  die  Baggerkette 
in  Bewegung  setzt.  Die  Drehaxe  des  Baggerrahmens  liegt  5m  über  dem 
Schienenniveau  und  kann  der  Baggerrahmen  wie  bei  den  auf  Schiffen  ruhen- 
den ähnlichen  Vorrichtungen  in  beliebige  Neigungen  gebracht  werden.  Die 
Baggerkette  hat  18  Baggerschalen,  welche  sich  in  einer  Entfernung  von  3m 
vom  äusseren  Schienen-Strange  entleeren  und  somit  ihr  Material  direct  in 
Waggons  schütten,  welche  auf  einem  zum  vorerwähnten  dreifachen  Geleise 
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parallelen  Geleise  sich  befinden.  In  einer  Stunde  kann  ein  solcher  Ragger 
von  15  Pferdekraft  75km  Sand  liefern.  So  oft  als  der  Fortschritt  der  Abgra- 
bung,  welche  parallel  zur  Böschungsfläche  erfolgt,  es  erheisch),  wird  die 
Bahn  —  sowohl  jene  der  Baggervorrichtung,  als  auch  die  daneben  befindliche 
Förderbahn  —  verschoben. 

Zur  Bedienung  der  16  Trocken-Baggermaschinen  werden  10  Eocomo- 
tiven  mit  300  Waggons  verwendet. 

Die  wenngleich  unvollständige  Aufzählung  der Erdaushebungs-Maschinen 
mag  gezeigt  haben,  mit  welch  enormem  Aufwände  an  Vorrichtungen  der  Bau 
des  Suez-Canals  betrieben  wird.  Bedenkt  man  aber,  dass  schon  das  seither 
als  weitaus  unzureichend  erkannte  Vorausmass  viel  über  100  Millionen  Kubik- 
meter Erdaushub  angab,  so  wird  die  Noth  wendigkeit  dieses  Kraftaufwandes 
einleuchten. 

Neben  so  riesigen  Erdarbeiten  verdient  wohl  die  Ausführung  der  Hafen 
dämme  von  Port-Said,  von  denen  der  westliche  circa  3100'",  der  östliche 
etwas  mehr  als  halb  so  lang  sein  wird,  kaum  mehr  als  eine  Erwähnung. 
Zudem  reichen  diese  Dämme  bloss  bis  zu  Tiefen  von  8m  bis  9'"  und  erhalten 
nur  5m  Kronenbreite.  Bemerkenswerth  ist  bloss,  dass  dieselben  wegen  Mangel 
an  natürlichen  Steinen  ganz  aus  künstlichen  Blöcken  erzeugt  werden,  welche 
aus  Sand  und  dem  aus  Frankreich  zugeführten  hydraulischen  Kalke  von  Theil 
bestehen. 

Dass  im  ersten  Semester  des  Jahres  1867  bereits  9500  Tonnen  Waare 
und  20.000  Reisende  die  Wasserstrasse  benutzt  haben,  welche  durch  den 
von  Port-Said  bis  El-Girsch  mit  l1  2m  Tiefe  und  50m  Breite  ausgeführten 
Seewasser-Canal  und  durch  den  bis  Suez  mit  1"'  Tiefe  und  8,n  Breite  führen- 
den Süsswasser-Canal  gebildet  ist,  wollen  wir  nur  nebenbei  erwähnen;  denn 
dies  ist  noch  kein  Erfolg,  welcher  mit  dem  Aufwände  an  Mitteln  im  Verhält 
nisse  steht.  Hoffen  wir  jedoch,  dass  die  zur  Vollendung  dieses  grossartigen 
Werkes  noch  nöthigen  Geldmittel  bald  gefunden  werden,  auf  dass  durch  eine 
nothgedrungene  Unterbrechung  des  Baues  nicht  dessen  Vollendung  wesentlich 
erschwert  und  verschoben,  und  dessen  Kosten  empfindlich  erhöht  werden. 

Wenn  wir  hier  schliesslich  noch  jenen  Mann  nennen,  der  dieses  grosse 
Werk  in  Anregung  und  in  Ausführung  brachte,  nämlich  Herrn  F.  von  Lesseps, 
so  dürfen  wir  aber  auch  Jene  nicht  unerwähnt  lassen,  welche  als  Unternehmer 
die  Ausführung  desselben  fördern.  Es  sind  die  Herren  Borel  und  Lav.allkv. 
welche  die  Hauptunternehmer  sind,  während  die  Herren  Brüder  Dussaud  die 
Herstellung  der  Hafendämme  von  Port-Said  und  Herr  Couvreux  die  Vollen- 
dung des  Durchstiches  von  El-Girsch  übernommen  haben*). 


*)  Die  Drucklegung  dieses  Berichtes  ist  wegen  vergüteten  Eintreffens  anderer  in  dem  vorlie- 
genden Helle  enthaltenen  Beiträge  leider  so  bedeutend  verzögert  wordeiij  dass  sich  au  den  hier 
geschilderten  thatsächlichen  Verhältnissen  seither  Manches  geändert  hat.  Wir  constatiren  dies  aus- 
drücklich,  nin  den  Herrn  Berichterstatter  nicht  hiefür  verantwortlich  zw  machen.     Anm.  der  lied. 
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Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Name 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Heinrich  Dräsche  in  Wien  .  . 

Ziegel,  Hohlziegel  und 
Ornamente  aus  Terracotta 

goldene  Medaille 

Angelo  Saullich  in  Perlmoos 
F.  Rziha  (östevr.  Unterthan)  zu 

Cement 

silberne  Medaille 

Helmstedt  in  Braunschweig . 

Eiserne  Lehrbögen  für 
Tunnelbauten 

dtto. 

Franz   Wertheim  &  Comp,  in 

Schlosserarbeiten 

dtto. 

Albert  Milde  in  Wien 

dtto. 

dtto. 

Fürst  Carl  Oettingen.-Wal- 

lerstein  in  Königssaal   .  .  . 
K.  k.  priv.   Thüren-,  Fenster- 

Terraeotten 

dtto. 

u.  Fussbodenfabrik  in  Wien 

Tischlerarbeiten 

dtto 

Anton  Gerenday  in  Pest.  .  .  . 

Marmor 

bronzene  Medaille 

Heinrich  Escher  in  Triest .  .  . 

(  'enient 

dtto. 

Joseph  Csik  in  Neusatz 

Kalk  und  Cement 

dtto. 

Zinkornamente 

dtto. 

Rudolph  Geburth  in  Wien .  .  . 

Eiserne  Oefen  mit  getrie- 
benen Zinkornamenten 

dtto. 

Johann  Schubkrth  in  Wien  .  . 

Persiennes 

dtto. 

Gabriel  Singer  in  Wien  .... 

Haus-  und  Zimmerretiraden 

dtto. 

Joseph  Neumeyer  in  Wrien  .  .  . 

Parqueten 

dtto 

Joseph  v.  Mauser  in  Triest  .  . 

Bagger 

dtto. 

Thomas  Khüry  in  Pilsen  .... 

Hohlziegelpresse 

ehren v.  Erwähn. 

Cloetta  &  Schwarz  in  Triebt . 

Bausteine 

dtto. 

Gebrüder  Oettl  in  Pest  .... 

feuersichere  fassen 

dtto. 

Die  den  übrigen  Staaten  angehangen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Concurs : 

Ministerium  des  Ackerbaues,  des  Handels  und  der  öffentlichen  Arbeiten 
in  Paris,  für  öffentliche  Arbeiten. 

Ministerium  der  öffentlichen  Arbeiten  und  des  Krieges  in  Florenz,  für 
öffentliche  Arbeiten. 
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General-Direction  der  öffentlichen  Arbeiten  in  Madrid,  für  öffentliche 
Arbeiten. 

General  -Directum  der  Bergwerke  in  Madrid,  für  Marmor. 

General-Gouvernement  von  Algier  in  Alger,  für  öfTentliche  Arbeiten. 

Tbinity-House  in  London,  für  Leuchtthürme. 

Königl.  Direction  der  westphäliBchen  Eisenbahn  in  Berlin,  für  eine 
eisevne  Brücke. 

Regierung  von  Aegypten,  für  verschiedene  Bauten. 

Regierung  von  Tunis,  für  öffentliche  Arbeiten. 

Regierung  von  Marokko,  für  den  Leuchtthurm  am  Cap  Spartet;  Cisiernen. 

Königl.  Domänen-Verwaltung  in  Wiesbaden,  für  Dachschiefer. 

Regierung  von  Griechenland,  für  eine  Marmorsammlung. 

Königl.  Direction  der  preussischen  Ostbahn  in  Bromberg,  für  Eisen 
brücken. 

E.  Gouix  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  Eisen-Constructionen. 
March  in  Charlottenburg  (Jury-Mitglied),  für  Terracotten. 

Colonel  Scott  (Jury -Mitglied  für  England),  für  den  Entwurf  der 
Centralhalle  der  Künste  und  Wissenschaften. 

Mallet  (Jury-Mitglied  für  England),  für  gewellte  Deckplatten. 

Grosse  Preise: 

Suez-Canal-Gesellschaft  in  Paris,  für  Modelle  und  Zeichnungen  ihrer 
Arbeiten. 

F.  Hoffmann  in  Berlin,  für  den  Ringofen  zum  ununterbrochenen  Brennen 
von  Thonwaaren. 

Goldene  M edaillen : 

A.  Ca.stor  in  Paris,  für  Materiale  zu  öffentlichen  Arbeiten. 

(t.  Martin  in  Paris,  für  Eisenbrücken. 

Schneider  &  Comp,  in  Creusot,  für  Eisenbrücken. 

Cail  &  Comp,  und  Compagnie  de  Fives-Lille  in  Paris,  für  Eisenhrüeken. 

Minton,  Hollins  &  Comp,  in  London,  für  Töpferwaaren. 

Gebrider  Chance  &  Comp,  in  Birmingham,  für  Leuchtthurm-Apparate. 

Henry  Lepante  in  Paris,  für  Leuchtthurm-Apparate. 

L.  Sautters  &  Comp,  in  Paris,  für  Leuchtthurm-Apparate. 

Direction  der  Pfälzischen  Eisenbahnen  in  Ludwigshafen,  für  eine  Eisen- 
bahn-Schiffbrücke über  den  Rhein. 

Joly's  Ww  b.  &  Ehren  in  Argenteuil,  für  Eisen-Constructionen. 

Rigolet  in  Paris,  für  Eisen-Constructionen. 

Königl.  Direction  der  Westphälischen  Eisenbahn  in  Berlin,  für  Eisen- 
brücken. 
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Demarle  Lonquety  &  Comp,  in  Boulogne-sur-Mer,  für  Cement. 

A.  Fortin  &  E.  Hermann  in  Paris,  für  Wasserleitungen. 

C.  Neustadt  in  Paris,  für  Elevations-Vorrichtungen. 

Monduit  &  Bechet  in  Paris,  für  getriebene  Kupfer-  und  Bleiarbeiten. 

Borie  in  Paris,  für  Hohlziegel. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
77  silberne,  121  bronzene  Medaillen  und  131  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  3  silberne,  9  bronzene  Medaillen  und  2  ehrenvolle  Erwähnun- 
gen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit: 

Grosse  Preise 2, 

Goldene  Medaillen    18, 

Silberne  „  86, 

Bronzene        „  139, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 136. 
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MESSERSCHMIEDWAABEN, 

SENSEN    UND    SICHELN. 


CLASSE  XX. 


Bericht  von  Herrn  FRANZ  Ritter  von  WERTHEIM,    Fabrikenbesitzer 

etc.   in  Wien*). 


I.  MESSERSCHM1EDWAAREN. 

Der  Zweig  von  Schmiedearbeiten,  mit  welchen  wir  uns  hier  zu  beschäf- 
tigen haben,   lässt  sich  in  mehrere  Gruppen  theilen : 

a)  in  die  für  Tisch  best  ecke,  welche  die  Messer  und  Gabeln  mit  Klingen 
aus  kostbareren  Metallen  umfasst,  und  welche  gewöhnlich  unter  dem 
Namen  der  Kleingoldschmiedarbeiten  verstanden  wird; 

b)  in  jene  der  8 chli essbaren  Messer,  wozu  alle  Messer  mit  Federn 
und   gewisse  .Sorten  von  Jagdmessern  und  Dolchen  gehören; 

c)  in  die  der  Messer  mit  fester  unbeweglicher  Klinge,  als:  Jagdmesser, 
Dolche,  Tranchirmesser  und  andere  Schneidwerkzeuge  von  den  ver- 
schiedensten Arten  und  zu  den  mannigfaltigsten  Zwecken  aller  Gewerbe 
dienend. 

Wir  werden  versuchen,  auf  den  folgenden  Blättern  eine  kurze  Charak- 
teristik des  Standes  dieser  Production  in  den  wichtigsten  auf  der  Ausstellung 
vertretenen  Ländern  zu  liefern,  müssen  jedoch  im  Allgemeinen  bemerken, 
dass  das  Bild,  welches  die  Classe  20  auf  dem  Marsfelde  bot.  ein  höchst 
unvollständiges  war  und  zu  keinen  Schlüssen  auf  den  wirklichen  Stand  der 
Production  berechtiget;  denn  die  Matadore  der  „Cutlery",  England,  Preussen 
und  Oesterreich,  waren  nur  sehr  mangelhaft  repräsentirt,  wogegen  Frank- 
reich durch  sein  Contingent  fast  die  Hälfte  aller  Aussteller  bildete. 


')  Oesterreich  war  in  der  Jury  dieser  Classe  nicht  vertreten  ;  der  Berichterstatter  funclionirt« 
wohl  in  Classe  ö9  als  Mitglied,    in  Classe  20  aber  nur  als  Experte  iler  Jury. 
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1.  FRANKREICH. 

Die  Theile  Frankreichs,  in  welchen  die  Messersehmiedwaaren-Erzeugung 
am  meisten  florirt,  sind  hauptsächlich  das  Departement  Puv-de-Döme.  reprä- 
sentirt  durch  die  Stadt  Tiers  (in  diesem  Departement  werden  jährlich  bei 
50,000.000  Stück  bloss  billiger  Waare  erzeugt),  die  Stadt  Nogent,  im 
Departement  Haute-Marne,  welche  über  5000  Arbeiter  beschäftiget,  und  die 
Stadt  Chatellerault,  im  Departement  Vienne,  welche  zumeist  Rasirmesser  liefert. 

Die  hochfeine  Waare  kommt  fast  ausnahmslos  aus  Paris.  Ordinäre 
und  Mittelwaare  kommt  theilweise  zur  Montirung  aus  der  Provinz  dorthin. 
Von  den  in  Paris  erzeugten  Artikeln  ist  ungefähr  die  Hälfte  aus  englischem 
Gussstahl,  die  andere  Hälfte  aus  Gussstahl  von  St.  Etienne.  Auch  in  chirur- 
gischen Instrumenten  aus  feinstem  Gussstahle  macht  Paris  in  vielen  Artikeln 
Sheffield  den  Rang  streitig. 

Die  Montirung  aller  Messersorten  in  der  feinen  Waare  betreffend,  steht 
Frankreich  hinter  England  durchaus  nicht  zurück  ;  man  kann  dies  nicht  hoch 
genug  anschlagen,  da  Frankreich  den  Stahl,  wie  die  Kohle,  bedeutend  theurer 
als  England  bezahlen  muss. 

Speciell  über  den  Stand  der  Pariser  Messerfabrikation  kann  Folgendes, 
gestützt  auf  amtliche  Erhebungen  aus  dem  .lahre  1860,  mitgetheilt  werden.  Im 
Jahre  1849  waren  in  Paris  239  Messerschmiede,  1860  zählte  man  247.  Diese 
haben  mit  320  Gehilfen  im  Jahre  1860  für  1,940.032  Francs  Geschäfte 
gemacht.  Fast  alle  Meister  (patronsj  arbeiten  auch  selbst.  Obige  320  Ge- 
hilfen bestanden  in  285  Männern.  13  Frauenspersonen,  22  Jungen  und 
Kindern  unter  IG  Jahren  (einschliesslich  20  Lehrlingen).  Die  weiblichen 
Arbeiter  werden  nur  beim  Poliren  beschäftigt.  Im  Jahre  1849  betrug  die  Zahl 
der  Gehilfen  noch  571;  die  bedeutende  Abnahme  erklärt  sich  dadurch,  dass 
jetzt  die  Verfertigung  der  Klingen  zum  grosseren  Theile  nach  der  Provinz 
wegen  des  dort  niedrigen  Lohnes  verlegt  ist. 

Von  den  285  Männern  standen  172  in  Taglohn  und  113  in  Stücklohn.  Der 
tägliche  Verdienst  war : 

bei  19 unter  2  Frcs.  50  (  ts 

n     28 „-3       ., 

r,    38 »     3       „      50      „ 

..46 ..       I       ..      -      _ 

»    4~J n      i        n      öO      n 

Zehn  Gehilfen  hatten  ausserdem  die  Kost  bei  ihren  Meistern.  Die  Frauensper 
sonen  verdienten  2  bis  ?,  Yves,  täglich. 

Der  Luxus  in  diesem  Artikel  ist  so  gross,  dass  man  Taschenmesser  bis 
zu  300  Frcs.  per  Stück  erfindet.  Andererseits  gibt  es  wieder  Massenartikel, 
von  welchen  das  Dutzend  zu  30  bis  60  Centimes  in  den  Handel  kommt. 

Nach  dem  mit  unseren  Wahrnehmungen  übereinstimmenden  Urtheile  des 
Directors  Kabmarsch,  preussischen  Jurors  dieser  („'lasse,  ist  Frankreich,  im 
Ganzen    betrachtet,    in    Fortschritten    dieses    Faches    nicht  zurückgeblieben 


bei  71 unter  5  Frcs.        Cts. 
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sowohl  was  die  Verwendung  besserer  Stahlsorten,  als  Sorgfalt  in  der  Arbeit 
und  Benützung'  mechanischer  Hilfsmittel  (Walz-,  Schneide-  und  Stampfwerke, 
Maschinen  zur  Anfertigung  der  Hefte  u.  s.  w.)  betrifft.  Allein  die  dortigen 
Fabrikanten  finden  noch  immer  viele  Schwierigkeiten,  um  mit  gewissen  aus- 
ländischen Fabriken  auf  den  fremden  Märkten  erfolgreich  zu  concurriren. 
England  kann  aus  den  von  uns  schon  oben  erwähnten  Gründen:  Wohlfeil- 
heit des  Stahles  und  der  Kohle,  für  die  feinere  Waare  bei  mindestens 
gleicher  Güte  niedrige  Preise  stellen;  die  Erzeugnisse  von  Prelis  sen  und 
Belgien  erreichen  zwar  meistens  nicht  die  Qualität  der  franzosischen,  aber 
sie  gewinnen  denselben  durch  ausserordentliche  Wohlfeilheit  den  Rang  ab. 

Es  würde  uns  zu  weit  führen,  wollten  wir  die  Liste  der  wirklich  erschie- 
nenen 62  französischen  Aussteller  im  Einzelnen  durchgehen.  Nur  der  Bedeu- 
tendsten sei  in  Kürze  gedacht. 

Die  hervorragendsten  Pariser  Firmen  sind:  Toiron-Parlsot,  E.  E. 
Picault  und  E.  Cardeilhac,  sämmtlich  durch  Alter  und  Umfang  ihrer  Etablis- 
sements bekannt  und  auf  der  Ausstellung  ihres  Rufes  würdig  vertreten.  Die 
Erstgenannten  brachten  künstlerisch  verzierte,  mit  reichen  C'iselirungen, 
Email-  und  Tausehirarbeiten  versehene  Messer  und  Dolche,  welche  die  allge- 
meine Aufmerksamkeit  erregten.  Picault  zeichnete  sich  durch  eine  Reihe  von 
kleinen  Verbesserungen  in  der  Construction  der  für  den  Tischgebrauch 
bestimmten  Instrumente  aus  und  könnte  in  dieser  Beziehung  als  Rivale  des 
erfinderischen  Mathieu  bezeichnet  werden.  Seine  Vorlegemesser,  welche  zur 
leichteren  Bearbeitung  grossen  Geflügels  eine  Schere  für  das  Durchschneiden 
der  Gelenke  enthalten,  Stiele  zum  Befestigen  der  Hammelkeulen  während  des 
Tranchirens  u.  s.  w.  sind  derlei  Curiositäten,  deren  Studium  unseren  Haus 
trauen  wärmsteus  empfohlen  sei. 

Aus  der  Zahl  der  Messerschmiede  des  Departements  Haute -Marne 
nennen  wir  nur  C.  Girahd  und  Vitrv  Freres  in  Nogent,  welche  beide  mit 
Wasser-  und  Dampfkraft  arbeiten  und  zahlreiche  eigene  Arbeiter  und  kleinere 
Handwerker  der  Umgegend  beschäftigen.  Von  den  Fabriken  aus  Chatellerault 
endlich  seien  jene  von  Mermillioo  Fkekes.  A.  Pingauld  &  Comp,  und  Page 
Freres  als  die  vorzüglichsten  erwähnt. 

2.  ENGLAND. 

Der  Hauptsitz   der  englischen  Fabrikation  von  Messern  und  Scheeren 

aller  Art  ist  bekanntlich  Sheffield.   Hier  war  im  Jahre  1864  die  Zahl    der 

Arbeiter  aieses  Faches  Folgende :                         männliche  weibliche  rmc.uze,, 

Scherenm.-ieher  (geissor  makers) 1.089  33  l  1.420 

Messerschmiede  (cutlers') 3.294  184  3.478 

Klingeuschiniede  (Tilade  makers,  f orgers) 1.797  1.797 

Tischmessersclniiiede  (knife  makers) 4.944  —  L94  I 

Rasirinesseisclnniede  (rator  makers) 817  —  817 

Total.  .11.941  515  12. 45») 
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I  !ie  englischen  Lohnverhältnisse  stehen  den  französischen  dieser  Branche 
sehr  nahe;  wir  theilen  des  Vergleiches  halber  einige  derselben  hier  mit.  In 
Sheffield  betrug  im  Jahre  186 G  der  durchschnittliche  Wochenlohn  bei  60 
Arbeitsstunden: 

1.  In  der  Fabrikation  von  Einlege-  2.  In  der  Scherenfabrikation  : 

messern  bester  Sorte  Shilling  Shilling 

Schleifer 30        Schmiede 20—30 

Schmiede 30        Feiler 20—30 

Messerschmiede 25        Schleifer 27  —  35  *) 

Schalen-  und  Federnmacher 25        Polirer 22—32 

Der  Werth  der  im  Jahre  1865  exportirten  englischen  Messerschmied- 
waaren  beträgt  über  400.000  Pfd.  St. 

Der  ungeheure  Vortheil,  welchen  die  Engländer  besitzen,  liegt  in  dem 
ausgezeichneten  Materiale,  dem  Cast-Steel,  welcher  heute  noch  unübertroffen 
in  der  Welt  dasteht;  ferner  in  der  billigsten  Kohle.  Bessemer  Stahl  versteht  man 
in  England  für  feinere  Messerwaare  bis  heute  noch  nicht  in  Anwendung  zu 
bringen,  obwohl  ein  schwedischer  Fabrikant.  J.  C.  Heljestraxd  zu  Eskilstuna, 
schon  seit  dem  Jahre  1862  einfach  raffinirten  Bessemer  Stahl  zu  feinen 
Schneidwaaren  mit  Erfolg  verarbeitet  und  auch  diesmal  Proben  seiner  Specia- 
lität  vorlegte. 

In  London  sind  einige  Etablissements,  welche,  gleich  Paris,  halbfertige 
Waare  aus  der  Provinz  beziehen  und  vollenden. 

Am  !Grossartigsten  sind  aber  in  Sheffield  die  für  Messerschmiedwaaren 
bestimmten  Schleifereien  und  Polirereien  eingerichtet;  in  Mitte  der  Stadt 
befindet  sich  ein  eigenes  Gebäude,  in  welchem  bei  1000  Arbeiter  nichts  tliun 
als  schleifen  und  poliren.  In  diesen  Grinding  müh  wurde  in  neuerer  Zeit  eine 
durch  Humanitätsrücksichten  gebotene  technische  Verbesserung  eingeführt, 
auf  welche  wir  die  Aufmerksamkeit  der  österreichischen  Messerschmiede 
lenken  möchten.  Bisher  schwebte  nämlich  der  Schleifer  jede  Minute  in  Gefahr, 
durch  das  leider  nicht  selten  vorkommende  Springen  eines  der  grossen 
Steine  getödtet  oder  schwer  verwundet  zu  werden.  Um  dieser  Gefahr  vorzu- 
beugen, hat  man  nun  den  Sattel,  auf  Avelchem  der  Schleifer  vor  dem  Steine 
sitzt,  mit  starken  eisernen  Ketten  am  Boden  befestigt.  Die  Umdrehung  des 
Steines  kann  also,  wenn  derselbe  auch  während  des  schnellsten  Laufes  zer 
springt,   den  Arbeiter  nicht  mehr  von  seinem  Sitze  in  die  Luft  schleudern. 

Von  grossen  Firmen  hatten  aus  England  nur  fünf  exponirt.  Obwohl  die- 
selben keine  neuen  Artikel  vorgelegt  hatten,  genügten  die  vorhandenen  den- 
noch, um  den  bekannten  Ruf  zu  befestigen.  Wir  nennen  nur  Brookes  &  Crookes 
in  Sheffield.  G.  &  J.  Morton  in  London,  Mappin  Werr  &  Comp,  in  Sheffield, 
dann  Mag  Daniel  &  Comp,  in  London,  welche  durchwegs  feine  Messer,  vor- 
zügliche aber   theuere   Rasirmesser   und  als   ausgezeichnet   erprobte   kleine 
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Scheren    gebracht   hatten.    Ordinäre    Waaren    hatte  von   dort  Niemand  aus- 
gestellt. 

3.  BELGIEN. 

Die  Fabrikation  von  Messerwaaren  hat  hier  seit  Jahren  vorzugsweise  in  der 
Provinz  Namur  ihren  Sitz;  das  Erzeugniss  ist  jedoch  mehr  gewöhnliche  Waare, 
und  es  überwiegt  regelmässig  die  Einfuhr  um  das  Drei-  bis  Vierfache  die  Aus- 
fuhr. In  den  Jahren  1#51  bis  1857,  für  welche  Zeit  die  letzten  getrennten 
Ausweise  über  Messerschmiedwaaren  officiell  vorliegen,  betrug  der  Werth  der 
ersten  150—180.000  Francs,  jener  der  letzteren  50  —  70.000  Francs. 

Wie  schon  die  Handelsbewegung  zeigt  und  fachmännische  Urtheile  aus 
der  Jury  der  letzten  Weltausstellungen  bestätigen,  scheint  dieser  Industrie- 
zweig Belgiens  mit  den  Fortschritten  der  übrigen  nicht  Hand  in  Hand  zu 
gehen,  sondern  unter  schweren  Kämpfen  mit  der  Concurrenz  des  Auslandes 
nur  mühselig  den  Platz  auf  dem  einheimischen  Markte  zu  behaupten.  Den 
grösseren  Theil  des  Bedarfes  und  zwar  vornehmlich  in  der  feineren  Waare 
deckt  Belgien  aus  England,  Preussen  und  Frankreich. 

Die  drei  Aussteller,  durch  welche  Belgien  in  Classe  2()  vertreten  war, 
.1.  F.  Licot  zu  Namur,  dann  Baudoin  &  Dethire  und  F.  Notte  zu  Gembloux, 
hatten  keinerlei  Specialität  aufzuweisen,  sondern  diverse  und  sehr  mannig- 
faltige Mittelwaaren  gebracht.  WTir  könnten  höchstens  die  sehr  rationell 
zusammengestellte  Sammlung  des  Letzteren  hervorheben,  welche  aus  mehr 
als  hundert  Sorten  verschiedener  Messer  bestand;  darunter  befanden  sieh 
Gattungen,  von  welchen  das  Dutzend  nur  1  Frc.  50  Cts.  bis  2  Frcs.  25  Cts. 
kostet,  während  bei  den  theuersten  der  Preis  von  120  Frcs.  notirt  war. 

4.  PREUSSEN. 

Solingen,  Iserlohn  und  Remscheid  gehören  zu  jenen  Productions  Orten, 
welche  in  Messerschmiedwaaren  den  ersten  Hang  einnehmen;  die  von  dort 
stammenden  Fabrikate  zeichnen  sich  durch  besonderen  Schliff  und  Polirung 
aus  und  machen  auf  überseeischen  Märkten  der  englischen  Waare  starke 
Concurrenz,  wenngleich  die  Qualität  gegen  englisches  und  französisches  Er- 
zeugniss bei  Weitem  zurückbleibt.  Das  Material,  Fisen  und  Stahl,  wird  an  den 
genannten  Orten  selbst  erzeugt.  Wenn  man  zu  Messerschmiedwaaren  auch 
Säbelklingen  zählt,  so  nimmt  Solingen,  insbesondere  durch  seine  Damascener 
Klingen,  welche  den  echten  in  Nichts  nachstehen  und  viermal  billiger 
kommen  als  diese,  den  obersten  Platz  ein. 

Preussen  und  speciell  dieses  Productionscentrum  war  indessen  auf  der 
Pariser  Ausstellung  nur  durch  drei  Firmen  vertreten:  Fr.  Herder,  Besitzer 
eines  Geschäftes,  welches  seil  Beginn  des  vorigen  Jahrhundertes  besteht  und 
hauptsächlich  für  den  Export  nach  Holland  arbeitet,  C.  G.  Kratz,  welcher 
150  Arbeiter    beschäftiget    und    insbesondere    nach  Amerika  exportirt,    und 
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J.  D.  Schwartz,  dessen  Etablissement  unter  diesen  die  grösste  Ausdehnung 
hat;  es  hat  nicht  nur  eine  Dampfschleiferei,  sondern  beschäftiget  gegen  400 
Arbeiter  und  fertiget  täglich  im  Durchschnitte  gegen  200  Dutzend  Messer. 

5.  ÖSTERREICH. 

Leider  war  unsere  Specialität  vonMesserschmiedwaaren  nur  durch  wenige 
Aussteller  vertreten.  Steyer,  das  mit  besonderer  Vorliebe  als  österreichisches 
Sheffield  bezeichnete  Städtchen,  hatte  gar  nur  einen  einzigen  Repräsentanten : 
M.  Sergl.  Was  den  exponirten  Waaren  an  Facon  und  Poliment  fehlt,  das 
ersetzen  sie  durch  wirkliche  Güte  und  besondere  Preiswürdigkeit,-  letztere 
stand  auf  der  Pariser  Ausstellung  1867  unübertroffen  da. 

Ein  Hauptübelstand,  welcher  der  Entwicklung  dieser  Industrie  in  Oester- 
reich  hinderlich  wird,  sind  die  mangelhaften  Schleifereien,  deren  man  sich 
namentlich  in  Steyer  und  Waidhofen  bedient.  Berichterstatter  äusserte  sich 
darüber  in  umfassender  Weise  schon  bei  Gelegenheit  der  Londoner  Ausstel- 
lung des  Jahres  1862*);  leider  hatten  seine  mahnenden  Worte  bis  heute 
noch  wenig  Erfolg;  das  System  unserer  Schleifereien  ist  veraltet  und  zugleich 
lebensgefährlich;  der  Schleifer  sitzt  während  der  Arbeit  ober  dem  Stein; 
von  diesen  Steinen  laufen  oft  sechs  auf  einer  und  derselben  Stange ;  fehlt 
nun  an  einem  etwas,  so  müssen  die  anderen  fünf  Arbeiter  während  der  Repa- 
ratur des  einen  Steines  insgesammt  aufhören.  Das  Wichtigste  bei  Messer- 
schmiedwaaren  ist  Schliff  und  Poliment ;  wenn  unsere  Fabrikanten  nicht  bald 
ernstlich  anfangen,  ihre  Schleifereien  und  Polirereien  zu  verbessern,  und  die- 
selben nach  englischem  oder  mindestens  rheinländischem  Muster  einzurichten, 
so  werden  sie  vom  fremden  Markte  schliesslich  ganz  verdrängt  werden. 


II.  SENSEN  UND  SICHELN**). 

Sensen  und  Sicheln  werden  in  0 esterreich  in  anerkannt  vorzüglicher 
Qualität  erzeugt  und  grösstentheils  in  das  Ausland  exportirt.  In  Oesterreich 
bestehen  bei  120  Sensengewerke,  welche  jährlich  circa  sieben  Millionen  Sensen 
und  Sicheln  im  Werthe  von  beiläufig  acht  Millionen  Francs  erzeugen.  Die 
Sensenmarken  in  Oesterreich  haben  ein  300jähriges  Renommee,  und  viele  aus- 


*)  Oesterr.  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung-  in  London  1862,  S.  627. 
**)  Sensen  und  Sicheln  konnten  nach  der  zweifelhaften  Fassung-  des  französischen  Reglements 
ebensowohl  in  Classe  40  (Metallurgische  Producte),  als  in  Classe  48  (Werkzeuge  für  den  land- 
wirtschaftlichen Betrieb)  eingereiht  werden,  üer  österreichische  Katalog  hat  sie  in  die  letztere 
aufgenommen,  wogegen  die  französische  Ausstellungsconiniission  dieselben  der  Jury  der  Classe  40 
zur  Beurtheilung  zuwies.  Nach  der  technologischen  Zusammengehörigkeit  haben  wir  dieselben 
hier  besprochen,  müssen  jedoch  hinsichtlich  der  ertheilten  Auszeichnungen  auf  dasjenige  Verzeich- 
niss  verweisen,  welches  dem  Berichte   über  Classe  40  (VI.  Heft,   S.  117 — 125)  angehängt  ist. 

Anm.  der  Red. 

Classe  XX.  29 
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ländische  Fabriken  schlagen  unsere  berühmteren  Marken  nach.  Oesterreichs 
Sensen  und  Sicheln  waren  bei  der  letzten  Pariser  Ausstellung  in  sehr  vortheil- 
hafter  Weise  exponirt,  dieselben  waren  auf  zwei  grossen,  gegen  40  Fuss 
hohen  Pyramiden  angebracht,  so  dass,  wer  immer  den  Maschinenraum  durch- 
schritt, in  grosser  Entfernung  den  österreichischen  Sector  an  diesen  Sensen- 
thürmen  erkannte. 

Diese  Art  der  Aufstellung  war  um  so  nöthiger,  als  im  Maschinenraum, 
dem  grössten  der  ganzen  Ausstellung,  durch  Hunderte  von  grossen  Objecten 
alle  kleineren,  wenn  auch  noch  so  wichtigen  Expositionen  leicht  verdunkelt 
wurden. 

Der  österreichische  Katalog  weist  40  Sensen-  und  Sichelexponenten  aus, 
wovon  für  35  Auszeichnungen  beantragt  und  auch  für  27  von  der  Classen- 
Jury  genehmigt  wurden;  darunter  befindet  sich  auch  eine  —  an  Weinmeister 
in  Wasserleith  verliehene  —  goldene  Medaille,  also  eine  Auszeichnung,  welche 
weder  Frankreich,  noch  England  in  dieser  Branche  erreichte. 

So  viel  wir  wissen,  schlug  der  österreichische  Juror  für  die  gesammte 
österreichische  Sensenindustrie  die  goldene  Medaille  vor,  um  alle  Aussteller 
daran  participiren  zu  lassen ;  die  Jury  hat  aber  im  Principe  derlei  Anträge 
überhaupt  nicht  angenommen  und  jede  einzelne  Exposition  einer  genauen 
Prüfung  unterzogen.  Die  Mitglieder  der  Jury  begehrten  eine  Partie  Sensen, 
um  dieselben  auf  dem  Versuchsfelde  zu  Billancourt  einer  Prüfung  zu  unter- 
ziehen ;  der  Berichterstatter,  welcher  als  Experte  zugezogen  war,  Hess  die- 
selben ausfolgen,  schlug  jedoch  noch  eine  entscheidendere  Prüfung  der  Sensen 
und  Sicheln  der  Jury  vor,  nämlich  den  Versuch  an  Eisenblech,  da  man  sich 
hiebei  noch  besser  von  der  Schneidehältigkeit  überzeugen  kann.  Dieser  Vor- 
schlag wurde  auch  acceptirt  und  Hunderte  von  Hieben  wurden  in  das  Eisen- 
blech gemacht,  welche  Probe  unsere  Sensen  und  Sicheln  ausgezeichnet 
bestanden. 

Seit  dem  neuen  Zollvertrag  mit  Frankreich,  nach  dessen  Inhalt  unsere 
Sensen  anstatt  135  Francs  nur  20  Francs  per  Kilo  Eingangszoll  in  Frank- 
reich zahlen,  ist  auch  diesem  so  wichtigen  Industriezweige  ein  neuer  Absatz 
ermöglicht;  nur  müssen  unsere  Fabrikanten  auch  die  in  Frankreich  üblichen 
Formen  machen,  was  von  einigen  Wenigen  auch  bereits  geschehen  ist.  Auch 
die  Ausstellung  brachte  schon  Beweise  davon ;  denn  als  Kaiser  Napoleon  die 
österreichischen  Sensen  einer  genauen  Besichtigung  unterzog,  und  fragte,  ob 
Oesterreich  auch  die  in  Frankreich  üblichen  Sensen  erzeuge,  war  der  öster- 
reichische Vertreter  in  der  angenehmen  Lage,  die  von  unseren  Fabrikanten 
dort  exponirten  Sensen  dem  Kaiser  vorzeigen  zu  können. 

Die  österreichischen  Sensen  fabrikanten  werden  übrigens  gut  thun,  nicht 
zu  übersehen,  dass  nach  dem  Ausspruche  von  Fachmännern  die  Seusenfabri- 
kation  in  Frankreich,  z.  B.  in  St.  Etienne,  seit  der  letzten  Ausstellung,  wie  auf 
der  jetzigen  Exposition  sichtbar  war,  bedeutende  Fortschritte  gemacht  hat, 
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und  dass  ebenso  die  Sensenfabrikation  in  Württemberg  auf  einer  hohen  Stufe 
der  Vollkommenheit  steht.  Unsere  Fabrikanten  sollen  daher  ihre  Erfolge 
ja  nicht  so  auffassen,  als  gäbe  es  für  sie  keinen  Fortschritt  mehr.  Wenn 
die  österreichischen  Sensengewerke  mit  dem  heimischen  Materiale  zeitgemäss 
verfahren,  dann  besteht  allerdings  für  dieselben  keine  Gefahr,  und  dieser 
gewerblichen  Tkätigkeit  ist  es  vorbehalten,  Millionen  fremdes  Capital  in  das 
Vaterland  zu  bringen.  Der  Erfolg  Oesterreichs  in  dieser  Industriebranche 
gehört  jedenfalls  zu  den  bedeutenderen  unserer  Gesammtexposition. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt  *) : 


Marne 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Michael  Sergl  in  Steyer  .... 

Tafel-  und  Tranchirmesser 

ehrenv.  Erwähn. 

Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt,  wie  folgt: 

Goldene  Medaillen : 

Parisot  &  Gallois  in  Paris,  für  Messerschmiedwaaren  aller  Art  und 
feinere  Essbestecke  aus  edlem  Metalle. 

Mermilliod  Freres  in  Vienne,  für  Tafelmesser,  Rasirmesser  und  grobe 
Messerschmiedwaaren. 

Brookes  &  Crookes  in  Sheffield,  für  Tafelmesser,  Taschenmesser,  Rasir- 
messer und  Scheren. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
16  silberne,  21  bronzene  Medaillen  und  14  ehrenvolle  Erwähnungen  zuer- 
kannt. 


*)  Hinsichtlich  der  Sensen  und  Sicheln  siehe  die  Anmerkung  der  Red.  auf  S.  435  dieses  Heftes. 
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WAFFENFABRIKATION. 


CLASSE  XXXVII. 


Bericht  von  Herrn  JOSEPH  Ritter  von  ESCHENBACHER,   k.  k.   Ober- 
lieutenant im  Artillerie-Comite  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

JCiin  mächtiger  Umschwung  hat  sich  seit  verhältnissmässig  kurzer  Zeit 
auch  auf  dem  Gebiete  der  Waffentechnik  die  Bahn  gebrochen,  und  die  erste 
Grundlage  zur  Entfaltung  und  Verwirklichung  neuerer  Ideen  gebildet. 
Moderne,  mit  den  Fortschritten  der  Wissenschaft  harmonirende  Systeme  haben 
die  alt  herkömmlichen  Waffen  verdrängt,  die  Lösung  wichtiger  Probleme 
wurde  zum  Gegenstand  des  allgemeinen  Forschens  erhoben,  und  die  specu- 
lativen  Errungenschaften  jenen  der  allgemeinen  Industrie  einverleibt. 

Bei  einem  solch'  erfreulichen  Aufschwung  der  Waffentechnik  und  bei 
dem  geistigen  Antheil,  welchen  hervorragende  Männer  an  ihrer  Fortbildung 
nehmen,  war  es  zu  erwarten,  diese  Classe  auch  auf  der  internationalen  Aus- 
stellung durch  glänzende  Proben  vertreten  zu  sehen.  War  auch  der  Zeitraum 
zwischen  den  beiden  letzten  Expositionen  für  die  Entstehung  ganz  neuer 
Systeme  weniger  fruchtbringend,  als  die  ersten  Jahre  des  verflossenen  Decen- 
niums,  so  ist  es  doch  unverkennbar,  dass  der  Einfluss  der  Industrie  auf  die 
Waffentechnik  zugenommen  und  deren  Ausbildung  wesentlich  gefördert  hat. 

Die  Waffen-  und  speciell  die  Geschützerzeugung  im  Grossen,  welche  vor 
nicht  all'  zu  langer  Zeit  noch  das  Prärogativ  weniger  Gewerke  war,  hat  heute 
im  industriellen  Leben  eine  so  namhafte  Verbreitung  gefunden,  dass  unge- 
achtet der  zu  bewältigenden  Schwierigkeiten  schon  viele  Etablissements  ihre 
Erzeugnisse  um  diesen  Artikel  vermehrt  und  dessen  Production  mit  günstigem 
Erfolge  durchgeführt  haben. 

Sowohl  die  Gewehrfrage,  welche  seit  wenigen  Jahren  durch  das  Problem 
der  Hinterladung  in  ein  ganz  neues  Stadium  getreten  ist,  als  die  im  Geschütz- 


IV  Jos.  R.  v.  Eschenbacher.  4  39 

wesen  gemachten  Erfahrungen  und  Erfindungen  bieten  in  ihrer  Art  so  viel 
Beachtenswertes,  dass  selbst  derjenige,  welcher  sich  mit  dem  Studium  der 
Waffen  nicht  eingehend  befasst  hat,  diesen  Gegenständen  mit  regem  Interesse 
folgt.  Einen  um  so  reichlicheren  Stoff  des  Forsehens  hatte  begreiflicher  Weise 
dem  Specialisten  die  internationale  Ausstellung  bei  der  Vielseitigkeit  ihrer 
Fächer  auch  im  Gebiete  der  Waffentechnik  dargeboten. 

In  so  weit  es  uns  der  für  die  Berichterstattung  dieser  Classe  zugedachte 
Raum  gestattet,  geben  wir  nachfolgend  eine  Beschreibung  der  ausgestellten 
Militärgegenstände,  wobei  wir  uns  nur  auf  die  wichtigsten  Objecte  beschränken 
werden. 


I.  HANDFEUERWAFFEN. 

Die  publicistische  Thätigkeit,  welche  die  Journale  und  Fachschriften 
über  die  diesfälligen  Versuche  der  verschiedenen  Gewehrcommissionen  ent- 
faltet haben,  lässt  erwarten,  dass  die  Gewehrsysteme  von  Remington,  Peabody, 
Spencer,  Chassepot,  Snyder,  Amsler  und  Wänzl,  welche  fast  durch  alle 
Länder  die  Runde  gemacht  haben  und  mehrfach  ausgestellt  wurden,  ihrem 
Wesen  nach  bekannt  sind.  Wir  werden  uns  deshalb  darauf  beschränken,  von 
den  exponirten  Militärgewehren  bloss  die  neueren,  weniger  verbreiteten 
Systeme  in  Kürze  zu  behandeln*). 

System  Jenk  (Amerika).  Der  Verschluss  besteht  aus  einem  Gehäuse  a, 
(Fig.  1),  welches  am  Laufe  angeschraubt  ist,  und  das  Lager  für  mehrere 
Wellen  und  Schrauben  bildet.  In  diesem  Gehäuse  bewegt  sich,  ähnlich  wie 
beim  Remington-Verschluss,  um  eine  Welle  die  Klappe  b  (Fig.  1  a),  welche 
die  hintere  Laufmündung  abschliesst,  und  zwischen  ihren  Backen  die  Klappen- 
stiitze  c  (Fig.  1  b),  aufzunehmen  bestimmt  ist,  die  sich  mit  der  vorderen  Fläche 
an  die  Klappe  lehnt,   mit  der  rückwärtigen  dagegen  an  das  Gehäuse  stützt, 


*)  Was  das  Rohmaterial  für  Gewehrläufe  betrifft,  so  wird  in  überwiegender  Mehrzahl  Schmied- 
eiseu  oder  Gussstahl,  und  nur  verhältnissmässig  weniger  Bessemer-Metall  verwendet.  In  Frankreich 
und  Belgien  werden  die  Barren  meistens  unter  kleineren  Dampfhämmern  in  Gesenken  massiv 
gesehmiedet,  dann  abgedreht,  gebohrt  und  mehrere  Läufe  zugleich  gezogen.  Die  englischen 
Fabriken  ziehen  das  Walzen  der  Läufe  dem  Schmieden  derselben  vor. 

Die  französische  Firma  PETIN,  GAUDET  &  COMP,  liefert  die  roh  geschmiedeten  Gussstahl- 
läufe mit  110  Frcs.  per  100  Kilogramm,  das  Schmiedeisen  für  Gewehrbestandtheile  dagegen  zu 
63  Francs. 

Die  BERGER'sche  Gussstahlfabrik  zu  Witten  a.  d.  Ruhr  erzeugt :  Den  russischen  Infanterie- 
und  Enfield-Gewehrlauf,  glatt  gebohrt  und  abgedreht,  zu  9  Frcs.,  den  österreichischen  Infanterie- 
Gewehrlauf,  ebenso  ausgefertigt,  zu  S  Frcs.,  den  preussischen  Infanterie-  und  Chassepot-Gewehrlauf, 
auf  die  gleiche  Weise  bearbeitet,  zu  6'/2  Frcs. 

Die  österreichischen  Gewehrfabrikauten  FRUWIRTH  und  WÄRNDL  liefern  die  Gussstahlläufe 
abgedreht,  glatt  gebohrt  und  mit  der  Tormentirschraube  versehen  zu  9  fl.  ö.  W.  per  Stück. 
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sobald  die  hintere  Laufmündung  geschlossen  wird.  Die  Klappenstütze  hat 
eine  Handhabe  d,  um  mit  derselben  Klappe  und  Stütze  nach  rückwärts  drehen 
zu  können.  Zwischen  den  Backen  der  Klappe  ist  ferner  auf  derselben  Welle, 
um  welche  sich  die  Klappe  bewegt,  eine  Nuss  aufgesteckt,  welche  durch  ein 


Fig.  1  a. 


Fig.  1  b. 


Fig.  1  c. 


Fig.  1. 

Kettenglied  mit  einer  einarmigen  Schlagfeder  f  (Fig.  1)  in  Verbindung  steht, 
die  unterhalb  des  Laufes  mittelst  einer  Schraube  am  Schweifstücke  befestiget 

ist.  Das  Züngel  h  bewegt 
sich  um  eine  Welle  im 
Gehäuse  und  bildet  mit 
einem  Ansatz  zugleich  den 
Stangenschnabel,  welcher 
durch  eine  am  Griff bügel 
befestigte  Züngelfeder  in 
die  Rasten  der  Nuss  ge- 
drückt wird.  An  der  rech- 
ten Seite  der  Klappe  ist  der  Hammer  i  (Fig.  i  und  Fig.  1  c)  angebracht. 
Derselbe  dreht  sich  um  die  Klappenwelle  und  hat  an  seiner  vorderen  Fläche 
einen  Zahn,  mittelst  welchem  er  beim  Abziehen  durch  einen  Ausschnitt  der 
Klappe  auf  die  Patrone  schlägt.  In  der  Metallstärke  der  unteren  Laufhälfte 
ist  ein  Patronenzieher  angebracht,  der  beim  Oeffnen  des  Verschlusses  durch 
die  Vermittlung  der  Klappe  in  Wirksamkeit  gesetzt  wird.  Das  Laden  geschieht, 
indem  man  die  Klappe  an  der  Handhabe  erfasst  und  zurücklegt,  wodurch  sich 
auch  gleichzeitig  der  Hammer  bewegt  und  die  Schlagfeder  spannt,  hierauf 
schiebt  man  die  mit  Randzündung  versehene  Kupferpatrone  in  den  Laderaum, 
und  schliesst  endlich  die  Klappe.  Der  Kaliber  des  Laufes  beträgt  12-mm5 
Wenn  die  Patronen  dem  Schützen  zur  Hand  gelegt  werden,  kann  derselbe 
25  Schuss  per  Minute  abgeben. 


Colt's  Revolvergewehr  (Amerika).  Das  Gewehr  besteht  aus  dem  eisernen 
Gehäuse  A  (Fig.  2),  in  welchem  Lauf  und  Schaft  befestiget  sind,  ferner  aus 
der  um  die  Welle  a  drehbaren  Kammerwalze  B:  und  dem  Schlossmechanismus. 
Um  das  Gewehr  zu  laden,  spannt  man  zuerst  den  Hammer  C  in  die  erste  Rast, 
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dreht  sodann  die  Walze  successiv  um  ihre  Welle,  versieht  jede  Kammer  mit 
der  Papierpatrone,  welche  man  mittelst  des  Ladstockes  b  ansetzt,  und  steckt 
schliesslich  auf  jeden  Piston  c  ein  Kapsel  auf.  Wird  nun  nach  dem  ersten 
Schusse  der  Hammer  wieder  gespannt,  so  dreht  sich  auch  gleichzeitig  die 


Fig.  2. 

Walze  um  so  viel,  dass  stets  ein  Piston  in  die  Richtung  des  Hammerschlages 
kommt,  indem  ein  mit  dem  Schlossmechanismus  in  Verbindung  stehender 
Hebel  in  die  am  rückwärtigen  Ende  der  Kammerwalze  angebrachte  Verzah- 
nung eingreift  und  diese  weiter  schiebt.  Das  Feststellen  der  Walze  beim 
Schusse  geschieht  durch  einen  Stollen,  welcher  beim  jedesmaligen  Spannen 
des  Hammers  aus  dem  Gehäuse  tritt,  und  in  die  entsprechenden  an  der 
Kammerwalze  befindlichen  Vertiefungen  einschnappt.  Die  von  Colt  verwen- 
deten Projectile  sind  entweder  Rund-  oder  Spitzgeschosse  von  9,  11  oder 
14mm  Kaliber.  Ueber  die  Schnelligkeit  des  Feuers  liegen  zwar  keine  speci- 
ellen  Daten  vor,  doch  dürfte  in  dieser  Beziehung  nicht  mehr  als  von  gewöhn- 
lichen CoLT'schen  Revolvern  zu  erwarten  sein. 

System  Laidley  (Amerika).  Dieses  Gewehr  ist  im  Allgemeinen  jenen 
Remixgton's  ähnlich,  nur  besteht  die  Klappe  aus  zweiTheilen,  wovon  a  (Fig.  3) 
die  Stütze  von  b  bildet,  und  stets  zuerst  nach  rückwärts  bewegt 
werden  muss,  ehe  man  die  eigentliche  Klappe  b  Öffnen  kann.  Zu 
diesem  Behufe  besitzt  der  untere  Theil  der  Stütze  a  einen  läng- 
lichen Ausschnitt,  welcher  b  beim  Oeffnen  der  hinteren  Lauf- 
mündung passiren  lässt,  sobald  a  bis  zum  gespannten  Hammer 
zurückgelegt  wurde.  So  viel  aus  dem  äusseren  Anblick  des 
Gewehres  entnommen  werden  konnte,  dürfte  die  Hammerwelle 
zugleich  auch  die  Drehaxe  für  die  Stütze  a  bilden.  Die  Kupfer- 
patrone besitzt  am  Boden  einen  eingepressten  Zinkspiegel  und 
ist  für  die  Centralzündung  eingerichtet.  Die  Feuerschnelligkeit 
beim   Remington-Gewehr    17 — 20  Schuss   per  Minute   ohne 


Fig.  3. 

beträgt    sowie 
Anschlag. 


System  Lamotte  (Oesterreich).  Das  vom  pensionirten  k.  k.  Major  Lamotte 
construirte  Zündnadelgewehr  hat  gegenüber  dem  preussischen  den  Vortheil, 
dass  das  Herausziehen  des  Schlösschens  vor  dem  Oeffnen  des  Verschlusses, 


442 


Waffen  fahr ikafion- 


IV 


sowie  das  Hineindrücken  desselben  in  die  Kammer  behufs  Spannung  der  Spi- 
ralfeder nach  dem  Sehiessen  entfallen,  indem  zum  Laden  bloss  die  Kammer 
im  Zickzack  zurückgezogen,  die  Patrone  eingelegt,  und  die  Kammer  wieder 
vorgeschoben  zu  werden  braucht,  um  das  Gewehr  schussfertig  zu  machen. 
Die  Patrone  besteht  aus  eigens  zusammengerollten  Papierstreifen,  wodurch 
ohne  Benützung  eines  Klebemittels  eine  feste  Hülse  gebildet  wird,  welche 
beim  Schusse  expandirt,  und  ein  Ausströmen  der  Gase  verhindert. 

System  Lejeune  &  Kopp  mit  Keilverschluss  (Oesterreich).  Am  rückwär- 
tigen Laufende  ist  ein  Verschlussgehäuse  A  (Fig.  4)  angeschraubt,  welches  in 


Fig.  1. 

einen  Schweif  endet,  mit  dem  es  durch  die  Kreuzschraube  am  Kolben  befe- 
stiget^ wird.  Dieses  Gehäuse  hat  eine  prismatische  Aushöhlung  zur  Aufnahme 

des  Verschlusskeiles  B  (Fig.  4  a),  welcher  senkrecht 
zur  Laufaxe  verschiebbar  ist.  An  der  vorderen 
Fläche  der  Höhlung  besitzt  das  Gehäuse  unter 
dem  Laufe  einen  Einschnitt  zur  Aufnahme  des 
Patronenziehers  C  (Fig.  4  b),   welcher 


Fig.  4  a. 


in  der  Verticalebene  der  Laufaxe  um 
einen  Bolzen  gedreht  werden  kann. 
Dessen  Theil  a  bildet  einen  Theil  des 
Patronenlagers,  und  der  Zapfen  b  greift 
in  den  Einschnitt  c  des  Verschluss- 
keiles ein.  Um  das  Gewehr  zu  laden, 
wird  der  Keil  durch  einen  Druck  auf  die  Platte  ä  so  weit  aus  dem  Gehäuse 
gezogen,  bis  der  Zapfen  b  des  Patronenziehers  am  oberen  Ende  des  Ein- 
schnittes e  ansteht,  wodurch  die  rückwärtige  Laufmündung  frei  wird,  sodann 
wird  die  Patrone  eingeführt,  und  schliesslich  der  Verschlusskeil  wieder  nach 
aufwärts  gedrückt.  Zur  Fixirung  desselben  dient  eine  Feder,  welche  an  der 
linken  Seite  des  Keiles  eingelassen  ist.  Die  Explosion  der  mit  Randzündung 
versehenen  Knpferpatrone  geschieht  durch  den  Schlag  des  Zündstiftes  e, 
welcher  durch  den  Hammer  nach  vorwärts  geschnellt  wird. 

System  Hohenbruck  (Oesterreich).  Der  Verschluss  besteht  aus  dem  nach 
rückwärts  offenen,  am  hinteren  Laufende  angeschraubten  Gehäuse  A  (Fig.  S) 
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und  der  Versclilussklappe  B,  welche  um  den  seitlich  angebrachten  Charnier- 
bolzen  C  drehbar  ist,  und  mit  ihrer  hinteren  Fläche  sich  an  den  entspre- 
chenden Ausschnitt  des  Gehäuses  lehnt.  Zum  Laden 
wird  die  Klappe  am  Handgriff!)  erfasst,  nach  links 
bewegt,  hierauf  die  Kupferpatronen  von  rückwärts 
durch  die  Rinne  E  in  den  Laderaum  geschoben,  und 
sodann  die  Klappe  wieder  zurückgedreht.  Im  Momente 
des  Schusses  schlägt  der  Hammer  mit  dem  Hebel  d  auf 
den  Zündstift  e,  während  der  hakenförmig  gestaltete 
Hammerkopf  a  den  vorstehenden  Theil  h  der  Klappe 
trifft  und  diese  fisirt.  Der  Patronenzieher,  welcher  als 
doppelarmiger  Hebel  wirkt,  gelangt  zur  Thätigkeit, 
sobald  die  Klappe  beim  Oeffnen  des  Verschlusses  an 
den  vorstehenden  Theil  c  des  Extractors  anstösst.  Die 
Patrone  ist  mit  Centralzündung  versehen. 
Nach  einem  ganz  ähnlichen  Principe  ist  das  vom  französischen  Fabri- 
kanten Coquerell  entworfene  Gewehr  construirt. 
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Fig.  5. 


System  Albini  (Belgien).  Dieses  Gewehr  unterscheidet  sich  von  jenem 
Wänzl's  hauptsächlich  dadurch,  dass  der  Zündstift  im  Momente  des  Schusses 
nicht  durch  den  Hammer,  sondern  durch  den  Sicherheitsbolzen  nach  vorwärts 
geschnellt  wird,  welcher  auch  hier  zugleich  das  Festhalten  des  Verschluss- 
stückes  zu  bewirken  hat.  Dieser  Bolzen  ist  durch  einen  Querstift  mit  dem 
Hammerkopfe  derart  verbunden,  dass  er  beim  Abschlag  des  letzteren  in  den 
entsprechenden  Ausschnitt  des  Verschlussstückcs  eindringt,  und  dort  den 
Zündstift  trifft.  Die  Patrone  ist  nach  dem  Muster  der  BoxER'schen  construirt, 
und  gleichfalls  für  die  Centralzündung  eingerichtet.  Das  Gewehr,  für  die 
Neubewaffnung  der  königlich -belgischen  Infanterie  bestimmt,  hat  einen 
Kaliber  von  11  mm.  Die  Schussgeschwindigkeit  beträgt  13  — 14  Schuss  per 
Minute,  wenn  die  Patronen  schussgerecht  neben  dem  Schützen  liegen. 

In  dieselbe  Kategorie  gehören  auch  die  von  den  österreichischen  Fabri- 
kanten Paget  und  Soukup  construirten  Gewehre,  welche  sich  von  Wänzl's 
System  fast  nur  durch  die  Fixirung  des  Verschlussstückes  beim  Schusse 
unterscheiden. 

Bonnin's  Hinterladungsgewehr  ist  jenem  Snyder's  ähnlich,  nur  wird 
bei  ersterem  das  um  einen  seitlich  angebrachten  Charnierbolzen  drehbare 
Verschlussstück  noch  durch  einen  Sicherheitsbolzen  festgehalten,  welcher  bei 
abgeschlagenem  Hammer  in  die  correspondirende  Aushöhlung  des  Verschluss- 
stückes eingreift. 


444  Waffenfabrikation.  IV 


IL  GESCHÜTZROHRE  UND  LAFFETIRUNG. 

1.  ENGLAND. 

Königliches  Artillerie-Arsenal  zu  Woolwich.  Seit  einiger  Zeit  hat  man 
in  Woolwich  zur  Erzeugung  von  Geschützrohren  grösseren  Kalibers  das 
ARMSTRONG'sche  Verfahren  aufgegeben,  und  hiefür  die  von  Fräser  vorgeschla- 
gene Methode  adoptirt.  Dieselbe  ist  eigentlich  nur  eine  Modifikation  der 
ARMSTRONG'schen  Rohrconstruction  und  besteht  hauptsächlich  darin,  Stafford- 
shire-  statt  Yorkshireeisen,  also  ein  billigeres  und  besser  schweissbares 
Material  zu  verwenden,  ferner  den  Aufbau  der  Geschützrohre  aus  so  wenig 
Theilen  als  möglich  zu  bewerkstelligen  und  jeden  derselben  ganz  unabhängig 
für  sich  zu  vollenden,  endlich  die  Vereinigung  dieser  Rohrtheile  durch  eine 
einzige  einfache  Operation  zu  bewirken.  Die  Vortheile  welche  durch  dieses 
Verfahren  erreicht  werden,  sollen  vor  allem  Billigkeit*)  und  grössere  Wider- 
standsfähigkeit der  Rohre  sein. 

Die  nach  Fräser's  Methode  erzeugten  Geschützrohre  bestehen  aus  der 
stählernen  in  Oel  gehärteten  Bohrungsröhre  (A  Tube,  Fig.  6),  dem  Vorder- 
stücke    (B     Tube)  ,     dem 


<CTJT  "'    ^  A_ __ 


Mittel  -  und  Hinterstücke 
(Breech  Coil),  über  welchem 
der  Schildzapfenring  aufge- 
zogen wird,  und  derBoden- 
Fig.  v.  schraube  (Cascable  screw). 

Die  Erzeugung  der  A  Tube  und  des  Breech  Coil  ist  dem  Armstrong'- 
schen  Verfahren  ganz  ähnlich  und  gründet  sich  darauf,  die  Hauptaxen  der 
Eisenkristalle  durch  spiralförmiges  Aufwinden  einer  hinreichend  langen  Eisen- 
barre auf  einen  Stahldorn  und  nachfolgendes  Bearbeiten  unter  schweren  Häm- 
mern derart  zu  stellen,  dass  der  von  Innen  nach  Aussen  wirkenden  Central- 
kraft  der  möglichst  grösste  Widerstand  entgegengestellt  werde. 

Der  Vorgang  bei  der  Erzeugung  ist  im  Allgemeinen  folgender: 
Eine  circa  35  Meter  lange  Barre  aus  faserigem  Schmiedeisen,  welche 
durch  successives  Zusammenschweissen  von  10  Meter  langen  Schienen  gebil- 
det ist,  wird  in  einem  Ofen  von  mehr  als  40  Meter  Länge  erhitzt,  und  sodann 
möglichst  rasch  auf  einen,  um  seine  Axe  langsam  rotirenden  Stahldorn  spiral- 
förmig aufgewunden.    Bei  Geschützrohren  grossen  Kalibers   wird  über   die 


*)  Die  Erzeug-ungskosten  betragen  ungefähr  40  Pl'd.  Sterling;  per  Tonne,  sind  also  um  circa 
40  Pere.  geringer  als  jene  der  Arinstrougkiinouen. 
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erste  Spirale  noch  eine  zweite  und  dritte  Eisenbarre  mit  stets  entgegenge- 
setzten Windungen  aufgewickelt,  und  sodann  der  ganze  Cylinder  unter  einem 
mächtigen  Dampfhammer  horizontal  und  vertical  ausgeschmiedet. 

Bei  grossen  Rohren  ist  es  ferner  nothwendig,  den  Breech  Coil  aus  zwei 
bis  drei  separat  erzeugten  Theilen  zusammen  zusetzen,  deren  Vereinigung  nach 
vorhergegangener  Erhitzung  unter  dem  Dampfhammer  bewerkstelliget  wird. 
Der  Schildzapfenring  ist  ein  für  sich  gesonderter  Bestandtheil  und  wird  aus 
Eisenbarren  im  Gesenke  geschmiedet. 

Nachdem  die  fertigen  Coils  aussen  und  innen  genau  abgedreht  wurden, 
werden  dieselben  bis  zum  Duukelglühen  erhitzt,  sodann  mittelst  eines  Krahnes 
auf  die  vertical  befestigte  Bohrungsröhre  gebracht,  und  schliesslich  durch 
Wasser,  welches  in  dünnen  Strahlen  aus  den  Oeffnuugen  einer  kreisförmigen 
Röhre  austritt,   gekühlt. 

Da  der  innere  Durchmesser  der  anzulegenden  Ringe  um  beiläufig  Omm8 
kleiner  ist,  als  der  Diameter  jener  Rohrtheile,  welche  sie  umfassen  sollen, 
da  ferner  durch  das  rasche  Abkühlen  des  glühenden  Eisens  eine  bedeutende 
Contraction  desselben  stattfindet,  so  ist  es  auch  erklärlich,  dass  der  An- 
schluss  der  einzelnen  Rohrtheile  untereinander  innig  vor  sich  gehen  muss. 

Abgesehen  davon,  dass  durch  diese  künstliche  Metallcontraction  dem 
wirklichen  Spannungsgesetze  nicht  Rechnung  getragen  werden  kann,  ist 
auch  zu  berücksichtigen,  dass  alle  aus  Röhren  gebildeten  Geschütze  von  den 
Vibrationen  beim  Schusse  sehr  nachtheilig  beeinfiusst  werden.  Geschah  dem- 
nach die  Erzeugung  eines  derartigen  Rohres  nicht  mit  besonderer  Sorgfalt, 
sind  vielleicht  die  einzelnen  Ringe  ohnedies  schon  für  sich  getrennte  Theile, 
so  ist  der  Ruin  eines  solchen  Geschützes  nach  verhältnissmässig  wenig 
Schüssen  fast  unausbleiblich.  Zudem  ist  die  Verification  derartiger  Rohre 
stets  mit  grossen  Schwierigkeiten  verbunden,  und  es  können  Geschütze  als 
gut  befunden  werden,  die  es  in  Folge  einer  mangelhaften  Schweissung  der 
Coils  thatsächlich  nicht  sind. 

Dass  selbst  die  Engländer  die  gefährlichen  Folgen  fürchten,  welche  ihr 
brisantes  Schiesspulver  bei  dieser  Rohrconstruction  herbeiführen  könnte, 
geht  daraus  hervor,  dass  sie  am  hinteren  Ende  des  Geschützes  den  Canal  a, 
(Fig.  6)  angebracht  haben,  durch  welchen  die  Gase  beim  Springen  der  Stahl- 
röhre ausströmen,  und  die  Bedienungsmannschaft  vor  der  Gefahr  eines  fort- 
gesetzten Schiessens  warnen. 

Im  Allgemeinen  glauben  wir  daher  dieser  Erzeugungsmethode  ihrer 
technischen  Schwierigkeiten  wegen,  sowie  im  Hinblick  auf  den  gegenwärtigen 
hohen  Standpunkt  der  Eisengiesserei  keine  erfolgreiche  Zukunft  versprechen 
zu  können. 

Zur  Beurtheilung  der  Constructionsverhältnisse  einer  vom  königlichen 
Arsenal  zu  Woolwich  ausgestellten  zwölfzölligen  Kanone  mögen  nach- 
stehende Anhaltspunkte  dienen: 
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Die  Bohrung  des  4-35G  Meter  langen  und  23  Tonnen  schweren  Rohres 
ist  mit  9  flach  abgerundeten  Zügen  versehen,  welche  am  Bodenstück  auf  100 
Kaliberlängen,  an  der  Mündung  jedoch  auf  50  Bohrungsdurchmesser  eine 
Umdrehung  machen.  Die  Pulverladung  beträgt  31*75  Kil.  und  ertheilt  dem 
272-1  Kil.  schweren  Spitzgeschoss  eine  Anfangsgeschwindigkeit  von  378  Meter. 
Am  Bodenstück  des  Rohres  befindet  sich  rechts  und  links  je  ein  in  einem 
kurzen  Träger  verticai  verschiebbarer  Aufsatzstab,  welcher  mit  einer  Ein- 
theilung  für  die  Höhenrichtung  und  einem  horizontal  beweglichen  Querarme 
für  die  Derivation  versehen  ist.  Der  Stellung  der  Aufsätze  entsprechend  sind 
auf  dem  Schildzapfenringe  zwei  Visire  angebracht. 

Um  das  Projectil  möglichst  leicht  laden  zu  können,  ist  am  Rohrkopfe 
ein  eiserner  Ständer  sammt  Flaschenzug  befestigt,  welcher  mit  der  Ladevor- 
richtung in  Verbindung  steht. 

Die  Wände  der  für  den  ZwÖlfzöller  bestimmten  schmiedeisernen  Case- 
matlaffete,  sind  aus  10ra,u  dickem  Eisenblech  erzeugt,  durch  angenietete 
Winkeleisen  verstärkt,  und  mittelst  Bolzen  verbunden.  Die  Elevation  und 
Depression  des  Rohres  wird  durch  die  Drehung  eines  Getriebes  bewirkt, 
welches  in  einen  verzahnten  Bogen  eingreift  und  denselben,  sowie  das  mit 
ihm  durch  zwei  Zapfen  verbundene  Geschützrohr  in  Falzen  auf-  oder  abwärts 
bewegt.  Das  Zurückweichen  des  nur  wenig  hinterwuchtigen  Rohres  wird 
durch  eine  Schraubenbremse  verhindert. 

Die  Laffete  ruht  zum  Theil  mit  den  vorderen  Rollrädern,  zum  Theil  mit 
ihren  Schleifschienen  auf  den  Schleifbalken  des  Rahmens,  welcher  ebenfalls 
aus  Eisenblech  erzeugt  und  durch  Querspangen  verstärkt  ist.  Laffete  und 
Rahmen  können  auf  einer  doppelten,  am  Boden  der  Casematte  gelegten 
Schienenbahn  seitwärts  bewegt  werden. 

Bei  den  englischen  Festungs-  und  Schiffslaffeten ,  welche  für  schwere 
Kaliber  bestimmt  sind,  wird  zur  Verminderung  des  Rücklaufes  nach  dem 
Schusse  eine  Bremsvorrichtung  (Compressor),  Fig.  7,  verwendet,  deren  Wir- 
kung darin  besteht,  dass  6  bis  9  schmied- 
eiserne Platten  f  durch  einen  einfachen  Mecha- 
nismus gegen  die  zwischen  deu  Schleifbalken 
des  Rahmens  angebrachten  Eisenschienen  d  an- 
gedrückt werden. 

Dieser  Mechanismus  hat  als  Haupttheile 
eine  in  Lagern  drehbare,  mit  Schraubengewin- 
den versehene  Welle  g/  welche  an  einem  Ende 
mit  dem  Hebel  h  sammt  der  Nase  i  versehen 
ist,  ferner  zwei  auf  der  Welle  g  horizontal 
bewegliche  Schraubenmuttern  Ä-,  endlich  die  beiden  Hebel  /,  welche  mit  den 
Muttern  durch  Zapfen  und  Schlitze  verbunden  sind,  und  bei  o  ihre  Drehpunkte 
haben. 
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Gleitet  demnach  die  Laffete  am  Rahmen  nach  dem  Schusse  zurück,  so 
stösst  die  Nase  t  an  einen  drehbaren,  am  Rahmen  befestigten  Backen,  wodurch 
die  Welle  g  gedreht,  und  das  Anpressen  der  schmiedeisernen  Platten  gegen 
die  Schienen  bewirkt  wird.  Um  das  Geschütz  wieder  einzuführen,  wird  vor- 
erst durch  die  entgegengesetzte  Drehung  des  Hebels  h  die  Bremsung  aufge- 
hoben, worauf  die  am  hinteren  Laffetenencle  excentrisch  angebrachten  Rollen 
so  lange  gedreht  werden,  bis  die  Laffete,  ohne  auf  den  Schleifbalkcn  des 
Rahmens  zu  gleiten,  nach  vorwärts  rollt. 

Die  Laffete  hat  ein  Gewicht  von  2590  Kilogramm;  der  grösste  zulässige 
Elevationswinkel  beträgt  14  Grad,  und  der  grösste  Senkungswinkel  circa 
5  Grad;  der  Rahmen  ist  3808  Kilogramm  schwer,  dessen  Schleifbalken 
haben  eine  Neigung  von  5  Grad. 

Ein  anderes  Ausstellungsobject  desselben  Etablissements  war  eine 
neunzöllige  gezogene  schmiedeiserne  Vorderladungs-  (Wool- 
wich-)  Kanone  auf  einer  schmiedeisernen  Schiffslaffete 
sammt  Rahmen. 

Das  Rohr,  aus  einer  gussstählernen  Bohrungsröhre,  8  Reifen  und  einem 
Schildzapfenring  aus  Schmiedeisen  bestehend,  hat  eine  Länge  von  3-734 
Meter,  und  wiegt  12.247  Kilogramm. 

Die  Bohrung  ist  mit  6  Zügen  von  demselben  Querschnitt  wie  beim  Zwölf- 
zöller  versehen ;  die  Dralllinie  wächst  stetig  von  0  bis  zu  1  Umdrehung  auf 
45  Kaliberlängen.  Die  Ladung  beträgt  13-6  und  19-6  Kil.,  das  Projectil  ist 
113-4  Kil.  schwer.  Am  Bodenstück  des  Rohres  sind  drei  Aufsätze,  am  Schild 
zapfenring  drei  Visire  angebracht. 

Die  Laffete  hat  im  Allgemeinen  dieselbe  Form  und  Einrichtung,  wie  jene 
des  Zwölfzöllers,  ihr  Gewicht  beträgt  1879  Kilogramm,  sie  gestattet  dem 
Rohre  eine  Elevation  von  14  Grad  und  eine  Depression  von  8  Grad  zu 
ertheilen. 

Der  Geschützrahmen  unterscheidet  sich  von  jenem  des  Zwölfzöllers 
dadurch,  dass  die  Bewegung  der  Laffete  durch  eine  endlose  Kette  hervor- 
gebracht wird,  in  deren  Zwischenräume  die  Zähne  einer  kurzen  Zahnstange 
passen,  welche  nach  Bedarf  durch  einen  an  der  Laffetenwand  befestigten 
drehbaren  Hebel  sammt  Excenter  in  Eingriff  gebracht  werden  kann.  Das  Ge- 
wicht des  Rahmens  beträgt  2955  Kilogramm;  die  Schleifbalken  sind  unge- 
fähr 1 1/2  Grad,  das  Deck  bei  3  Grad  gegen  den  Horizont  geneigt. 

Eine  64pfündige  gezogene  schmiedeiserne  Vorderla- 
dungskanone;  das  Geschützrohr  aus  Röhren  und  Reifen  nach  Armstrong's 
Methode  gebildet,  hat  einen  Kaliber  von  0-159  Meter,  eine  Gesammtlänge 
von  2-819  Meter,  und  wiegt  3118  Kilogramm. 

Die  drei  Züge  (shunt  grooves) ,  welche  man  auch  zusammenhängende 
Wechselzüge   nennen   kann,    haben    einen    stufenförmigen   Querschnitt  und 
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bezwecken,  dass  das  Geschoss  durch  den  tieferen  Zugtheil  mit  Spielraum 
geladen,  im  Momente  des  Schusses  jedoch  durch  den  engeren  Zugquerschnitt 
derart  geführt  werden  könne,  dass  das  Projectil  die  Bohrung  centrirt  und 
fixirt  verlässt.  Um  nun  das  Geschoss  von  der  Ladeseite  des  Zuges  gegen  die 
Führungsseite  desselben  zu  schieben,  somit  in  die  Richtung  des  engeren  Zug- 
theiles  zu  bringen,  ist  etwa  0-619  Meter  von  der  Mündung  des  Geschützes 
eine  Art  Schiebzeug  angebracht.  Von  hier  beginnt  auch  gleichzeitig  das  suc- 
cessive  Ansteigen  der  engeren  Züge,  und  zwar  bis  auf  eine  Entfernung  von 
0-354  Meter,  während  die  Zugbasis  der  letzten  0-265  Meter  mit  der  Rohraxe 
parallel  läuft.  Die  Dralllänge  beträgt  40  Kaliber.  Das  verwendete  Projectil 
ist  29  Kilogramm  schwer,  die  Pulverladung  wiegt  3-6  Kilogramm  und  ertheilt 
dem  Geschosse  eine  Anfangsgeschwindigkeit  von  356-6  Meter. 

Armstrong  &  Comp.  Ausser  einem  neunzölligen  schmiedeisernen  Vorder- 
ladungsrohr,  dessen  Construction  mit  der  vorher  erwähnten  neunzölligen 
Woolwichkanone  analog  ist,  hatte  diese  Firma  noch  eine  dreizöllige  mit  drei 
Shuntzügen  versehene  schmiedeiserne  Feldkanone  ausgestellt. 

Die  hiezu  gehörige  Laffete  besteht  aus  eisenblechernen,  durch  Wiukel- 
eisen  verstärkten,  etwa  4  i/a  mm  dicken  Wänden,  welche  mittelst  dreier  Quer- 
platten verbunden  und  mit  zwei  Schildpfannen,  dann  einer  Protzstocksohle 
sammt  Protzring  versehen  sind.  Die  Richtmaschine  besteht  aus  einem  gezähnten 
Bogen,  dessen  oberes  Ende  durch  einen  Querbolzen  mit  der  Traube  des 
Rohres  verbunden  ist  und  mittelst  eines  Getriebes  bewegt  werden  kann.  Die 
schmiedeiserne  Axe  ist  durch  zwei  starke  Bänder  mit  den  beiden  Laffeten- 
wänden  verbunden.  Die  Räder  von  1-57  Meter  Durchmesser  bestehen  aus 
einem  schmiedeisernen  Radreif  von  [~]  Eisen  und  zwölf  hohl  gegossenen 
Rundspeichen,  welche  in  der  eisernen  Nabe  eingeschraubt,  am  Radreife  jedoch 
einerseits  durch  ihr  conisches  Ende,  andererseits  durch  eine  Schraubenmutter 
festgehalten  sind.  Das  Weggeleise  beträgt  1-84  Meter.  Das  complete  Geschütz 
sammt  Munition  wiegt  2078  Kilogramm. 

Das  Princip  der  vom  englischen  Artilleriemajor  Palliser  vorgeschla- 
genen Rohrconstruction  —  Palliserkanone  — besteht  darin,  das  Geschütz- 
rohr aus  verschiedenen  Metallen  derart  zu  erzeugen,  dass  ihr  Elasticitätsgrad 
der  beim  Schusse  hervorgebrachten  Elongation  genau  proportionirt  ist,  dass 
demnach  die  Anspannung  und  der  von  den  Metallschichten  geleistete  Wider- 
stand durch  die  ganze  Rohrstärke  hindurch  gleich  wird.  Palliser  hat  diese 
Bedingung  dadurch  zu  erreichen  gesucht,  dass  er  in  ein  gusseisernes  Geschütz- 
rohr eine  hohle,  aussen  conisch  geformte  Bohrungsröhre  aus  2  Zoll  starkem 
Schmiedeisen  bei  Anwendung  eines  schwachen  hydraulischen  Pressdruckes 
einsetzte. 

Da  sowohl  das  Mass  des  conischen  Zulaufes,  als  auch  die  Grösse  der 
Entfernung,  bis  zu  welcher  die  Röhre  eingepresst  wird,  ferner  die  räumliche 
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Zunahme  des  Metalls  in  Folge  des  Druckes  bekannt  sind,  so  ist  man  im 
Stande,  genau  die  Spannung  zu  bestimmen ,  welche  auf  den  gusseisernen 
Rohrkörper  ausgeübt  wird.  Ist  die  Bohrungsröhre  eingesetzt,  so  wird  dieselbe 
kalibermässig  ausgebohrt,  gezogen  und  schliesslich  mit  der  grössten  noch 
anwendbaren  Ladung  beschossen.  Die  durch  das  Beschiessen  in  der  inneren 
Röhre  erzeugte  Spannung  erleidet  durch  eine  sich  stets  gleich  bleibende 
Ladung  keine  Zunahme  mehr,  es  vergrössert  sich  demnach  auch  nicht  der 
Bohrungsdurchmesser  der  Kanone. 

Das  neunzöllige  Vorderladungsrohr  ist  3-73  Meter  lang,  16.853  Kilo- 
gramm schwer  und  mit  sechs  rechteckigen  Zügen  versehen,  welche  auf 
45  Kaliberlängen  eine  Umdrehung  machen.  Die  übrigen  Dimensionen  sind 
dieselben  wie  bei  der  neunzölligen  Woolwichkanone*). 

Whitworth-Company.  Die  WmTWORTH'schen  Geschützrohre  sind  aus 
dem  sogenannten  homogenen  Metalle  erzeugt,  welches  eine  Art  Gussstahl  ist, 
und  durch  Niederschmelzen  weicher  Eisenerze  oder  kleiner  Stabeisenstücke 
in  verschlossenen  Tiegeln  unter  Zusatz  kohlenstoffhaltiger  Körper  dargestellt 
wird.  Nach  dem  Gusse  werden  die  Rohre  unter  schweren  Dampfhämmern 
bearbeitet,  und  bei  grösseren  Kalibern  noch  durch  schmiedeiserne  oder 
stählerne  Ringe  verstärkt,  welche  man  mittelst  hydraulischen  Druckes  aufzieht. 

Der  Bohrungsquerschnitt,  welcher  für  alle  Rohre  derselbe  bleibt,  bildet 
ein  regelmässiges  Sechseck  mit  abgerundeten  Ecken,  in  welchen,  ebenso  wie 
in  der  Mitte  einer  jeden  Polygonseite,  seichte  Vertiefungen  angebracht  sind, 
damit  sich  in  denselben  die  Pulverrückstände  sammeln  können,  und  das 
Laden  des  Geschosses  bei  dem  ohnehin  klein  bemessenen  Spielraum  nicht 
beeinträchtigen.  Der  rückwärtige  Theil  der  Rohrbohrung  ist  durch  eine  stäh- 
lerne Bodenschraube  abgeschlossen.  Die  Dralllänge  der  Züge  variirt  je  nach 
dem  Kaliber  zwischen  0-6  und  4  Meter. 

Whithworth  hatte  3  Kanonenrohre  ausgestellt,  und  zwar: 
ein  32pf.  von  0-104  Meter  Bohrungsdurchmesser  und  1%  Tonnen  Gewicht; 
„    70pf.     „     0-139        „  „  „     4V10       „  » 

„    150pf.  „     0-177        „  „  «     73/5         „  n 

Das  erste  der  genannten  Rohre  war  durch  zwei,  jedes  der  beiden  letz- 
teren hingegen  durch  drei  stählerne  Reifen  verstärkt.  Die  zu  Shoeburyness 
durchgeführten  Versuche  haben  für  Whitworth's  Geschützrohre  nicht   nur 


*)  Das  Etablissement  von  Sir  W.  ARMSTRONG  &  COMP,  zu  Neweastle  hat  im  Laufe  des 
heurigen  Sommers  (1868)  von  der  englischen  Regierung  den  Auftrag  erhalten,  212  Stück  der  alten 
achtzölligen  gusseisernen  Rohre  in  gezogene  von  633  Zoll  Kaliber  nach  PALLISER's  neuester  Methode 
umzugestalten.  Das  hiebe!  angewendete  Verfahren  unterscheidet  sich  von  dem  oben  beschriebenen 
dadurch,  dass  die  innere,  vollkommen  cylindrische  Röhre  nach  dem  Coil-Princip  aus  Schmiedeisen 
gebildet  ist,  und  mit  möglichst  geringem  Spielraum  in  den  Rohrkörper  eingeschoben  wird.  Der 
vollständige  Anschluss  der  ßohrungsi  Öhre  an  die  gusseiserne  Hülle  soll  erst  bei  der  Beschiessung 
des  Geschützes  erfolgen.  Das  Verschieben  und  Verdrehen  der  inneren  Röhre  wird  durch  Schrauben 
verhindert,  die  theils  in  den  Rohrkörper,  theils  in  die  Bohrungsröhre  eingreifen.  Die  Umgestal- 
tungskosten  belaufen  sich  per  Geschütz  auf  1250  fl.  österr.  Währ,  in  Silber. 
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eine  grosse  Treffsicherheit,  sondern  auch  eine  bedeutende  Widerstandsfähig- 
keit herausgestellt. 

Capitän  Heathorn's  Modell  einer  Schiffslaffete  für  Minimai-Scharten- 
öffnungen. Diese  Laffete  besteht  aus  zwei  gusseisernen,  durch  fünf  Quer- 
bolzen verbundenen  Wänden  A  (Fig.  8),  welche  beiderseits  mit  dem  Schlitze 


a  versehen  sind,  ferner  aus  den  beiden,  um  die  Zapfen  h  drehbaren  Bügeln  B 
mit  ihren  länglichen  Ausschnitten  c  und  d. 

Das  Geschützrohr  greift  mit  seinen  Schildzapfen  f  und  den  am  Boden- 
stücke angegossenen  Zapfen  g  in  die  früher  erwähnten  Ausschnitte  ein,  und 
kann  durch  die  Drehung  der  Kurbel  h  elevirt  oder  gesenkt  werden,  da  die 
Schraubenspindel  i  der  am  hintern  Rohrende  beweglich  angebrachten  Mutter 
k  zur  Führung  dient.  Gleitet  demnach  die  Schraubenmutter  nach  aufwärts, 
so  werden  die  Zapfen  g  gehoben,  und  bewirken  eine  Drehung  der  Bügel  B 
um  b,  wodurch  gleichzeitig  die  Schildzapfen  in  den  Schlitzen  a  emporsteigen 
und  umgekehrt. 

Die  Laffete  schleift  mit  ihren  unteren  Wandflächen  auf  dem  gusseisernen 
Rahmen  C,  welcher  auf  vier  Rollrädern  ruht  und  um  einen  am  vorderen 
Ende  angebrachten  Reihnagel  gedreht  werden  kann.  Die  Vorrichtung  D  dient 
zum  Vor-  und  Zurückführen  des  Geschützes,  und  besteht  aus  den  beiden 
Zahnrädern  m  und  n,  ferner  aus  der  am  Rahmen  befestigten  Kette  o  und  der 
Welle  p. 

2.  PREUSSEN. 

Krupp's  Etablissement  in  Essen  hat  unstreitig  die  hervorragendsten 
Erzeugnisse  im  Geschützwesen  geliefert,  und  auch  auf  der  Pariser  Weltaus- 
stellung seinen  Ruf  bewährt,  der  ihm  bisher  allseitig  zuerkannt  wurde. 

Bei  den  grossen  Fortschritten,  welche  man  in  den  letzten  Jahren  in  der 
Erzeugung  beträchtlicher  Gussstahlmassen  gemacht  hat,  ist  es  auch  begreif- 
lich,  dass  diesem  Materiale  eine  ausgebreitete  Verwendung  für  die  Geschütz- 
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erzeugung  nicht  vorenthalten  werden  konnte,  um  so  mehr,  da  sich  bei  der 
wachsenden  Widerstandsfähigkeit  der  passiven  Verstärkungsmittel  das  Be- 
dürfniss  nach  grossen  Geschützkalibern  von  bedeutender  Ausdauer  mehr  als 
je  fühlbar  machte.  Krupp  hat  diese  Frage  in  einer  Richtung  glänzend  gelöst, 
und  wenn  man  auch  anderwärts  ähnliche  Fabriken  mit  Erfolg  arbeiten  sieht, 
so  kann  man  doch  dem  Gründer  des  grossen  Gussstahlwerkes  zu  Essen  die 
Triumphe  nicht  vorenthalten,  die  er  heute  in  der  gesammten  industriellen 
Welt  feiert*). 

Die  in  militärisch-technischer  Beziehung  wichtigen  Fabrikate  des  Krupp'- 
schen  Etablissements  waren  auf  der  Exposition  reich  vertreten:  Wir  nennen 
zuerst  die  1000-pfündige  gezogene  Hinterladungskanone  sammt 
Laffete,  das  ganze  aus  Tiegel-Gussstahl  erzeugt.  Die  Kanone, 
zur  Armirung  eines  Küstenforts  bestimmt,  besteht  aus  einem  inneren  conischen 
Rohrkörper  und  darauf  warm  aufgezogenen  gussstählernen  Verstärkungs- 
ringen. Das  innere  Rohr,  als  der  wichtigste  Theil  der  Kanone,  wiegt  für  sich 
circa  40.000  Pfund,  und  ist  aus  einem  massiv  gegossenen  Gussstahlblocke 
von  etwa  85.000  Pfund  durch  Ausschmieden  unter  einem  Tausend-Centner- 
hammer dargestellt  worden.  Der  Gewichtsverlust  ist  durch  die  abfallende 
Masselotte,  durch  Schwinden,  Drehen  und  Ausbohren  herbeigeführt. 

Die  mit  Pression  aufgezogenen  Verstärkungsringe,  am  Bodenstücke  eine 
dreifache,  am  Langenfelde  eine  doppelte  Lage  bildend,  wiegen  zusammen 
60.000  Pfund,  und  sind  aus  massiven  Gussstahlblöcken  hergestellt,  welche 
zuerst  flach  geschmiedet,  dann  in  rectanguläre  Barren  geschnitten,  hierauf 
in  ihrer  Mitte  gespalten,  und  durch  allmäliges  Eintreiben  von  Keilen  unter 
dem  Dampfhammer  zu  einem  Ringe  gestaltet  werden.  Vor  ihrem  Aufziehen 
werden  dieselben  an  der  inneren  Umfläche  hoch  polirt,  sodann  bis  zu 
300 — 400  Grad  erwärmt,  und  nachdem  sie  die  ihnen  am  Rohre  zukommende 
Stelle  eingenommen  haben,  durch  Wasser  abgekühlt. 

Ueber  die  Constructionsverhältnisse  des  Rohres  sind  uns  nachfolgende 
Daten  mitgetheilt  worden: 

Seelendurchmesser 13-4  Zoll 

Totallänge  des  Rohres   201-42     „ 

Vordere  Metallstärke 11     „ 

Hintere  „  20     „ 

Rohrgewicht  inclusive  Verschluss 100.000  Pfd. 

Hinterwucht 1.500     „ 


*)  Der  Werth  der  Jahresproduction  beträgt  über  10  Millionen  Thaler.  Das  Etablissement  fabri- 
cirte  und  lieferte  bis  jetzt  circa  31500  Gussstahlgeschütze  im  Werlhe  von  7  Millionen  Thalern.  Ausser- 
dem befinden  sich  in  der  Fabrik  für  verschiedene  europäische  und  aussereuropäische  Regierungen 
augenblicklich  2200  Gussstahlgeschütze  im  Werthe  von  über  4  Millionen  Thaler  in  Arbeit.  Ungefähr 
'7a„  dieser  Gesammtzahl  von  5700  Geschützen  sind  gezogene  Hinterlader,  und  zwar  vom  4pf. 
Kaliber  angefangen  bis  zu  300-Pfündern ;  ferner  befinden  sich  darunter  eine  kleine  Anzahl  von  600- 
und   1000-Pfüudern. 

Classe  XXXVII.  30 
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40  Züge  von  rechteckigem'-Querschnirte  und  0-15  Zoll  Tiefe  'mit  einer  pro- 
gressiv abnehmenden  Dralllänge  von  1014-4  Zoll  bis  980  Zoll. 

Gewicht  des  gussstählernen  Hohlgeschosses.  1.000  Pfd. 

„  „   massiven  Geschosses 1.100     „ 

„      der  Ladung 106  bis  200    „ 

Am  rückwärtigen  Theile  des  Rohres 
befindet  sich  rechts  eine  Hülse  für  den 
Aufsatz,  während  der  rechte  Schildzapfen- 
ring ein  Visir  trägt.  An  der  Endfläche  des 
linken  Schildzapfens  ist  ein  Gradbogen  mit 
einer  Eintheilung  von  -f-  20°  bis  —  20° 
und  ein  Zeiger  sammt  Nonius  angebracht*). 


Der  Verschluss  (Fig.  9)  besteht  aus 
drei  Theilen,  nämlich  aus  dem  Obturateur 
A,  dem  Rundkeile  B  und  dem  prismatischen 
Keile  C.  Die  Figur  zeigt  die  Stellung  des 
Verschlussapparates  unmittelbar  nach  dem 
Einführen  der  Ladung.  Um  nun  die  Boh- 
rung zu  schliessen,  wird  zuerst  der  Obtura- 
teur, welcher  aus  dem  Stahl  stücke  m  und 
dem  daselbst  eingesetzten  Stahlringe  n  be- 
steht, mittelst  der  innerhalb  der  Schraube 
a  verschiebbaren  Spindel  p  nach  vorwärts 
gedrückt,  sodann  durch  die  Drehung  der 
Schraube  a  vollständig  in  die  Bohrung  ge- 
schoben und  schliesslich  p  wie  a  zurück- 
bewegt. Beide  Keile  werden  hierauf  mittelst 
der  Schraube  b  in  das  Querloch  gescho- 
ben, und  nachher  mittelst  der  Schraube  <■ 
fest  angezogen.  Beim  Oeffnen  des  Ver- 
schlusses lüftet  man  zuerst  die  beiden 
Keile,  und  bewegt  sodann  dieselben  mittelst 


Verschluss  der  IOOOji  fündigen  Hinter' 
ladungs-Kanone. 


*)  An  dieser  Kanone  ist  über  16  Monate,  Tag  und  Nacht,  ohne  Unterbrechung  gearbeitet 
worden.  Der  Preis  des  Geschützrohres  beläuft  sich  auf  100.000  Golden.  Dabei  sind  keineswegs  die 
Auslagen  gerechnet,  welche  bei  der  lieförderung  des  Geschützes  von  der  Fabrik  an  den  Bestim- 
mungsort bestritten  werden  müssen,  und  die  nicht  zu  unterschätzen  sind,  wenn  man  auf  die  Schwie- 
rigkeiten reflectirt,  welche  die  Hahnen  beim  Transport  so  beträchtlicher  Lasten  mitunter  erheben. 
Man  erzählt,  dass  die  belgische  Hahn  so  lange  Anstand  nahm,  dieses  Geschütz  auf  ihren  .Schienen  /.n 
befördern,  bis  das  Ktablissemenl  einen  eigenen  Waggon  erbauen  und  mehrere  Brücken  auf  ihre 
Tragfähigkeit  untersuchen  Hess.  Wenn  man  annäherungsweise  die  Kosten  eines  Schusses  berechnet, 
so  ergibt  sich,  wenn  1000  Schuss  für  die  Ausdauer  des  Rohres  angenommen  werden: 

als  entfallender  Werlb  des  .Metalls  bei  jedem  Schnss 160  11. 

Kosten  des  Geschosses iOOÜ  .. 

Preis  der  Ladung 0  •• 

Summe  .  1210  II.  ö.  W. 
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der  Schraube  b  so  weit  aus  dem  Querloche  heraus ,  bis  der  Obturateur 
von  den  Gewinden  der  Spindel  p  erfasst,  zurückgezogen,  und  durch  die 
Drehung  der  Schraube  a  ganz  aus  der  Bohrung  entfernt  werden  kann.  Bei 
dem  nachfolgenden  weiteren  Herausbewegen  des  gesammten  Verschlussappa- 
rates, welches  durch  einen  in  der  entsprechenden  Längennuth  des  Keiles  B 
gleitenden  Schieber  s  begrenzt  wird,  erhält  man  die  Bohrung  frei,  und  es 
kann  geladen  werden. 

Zu  diesem  Behufe  wird  der  Ladewagen  D  (Fig.  10),  in  welchem  das  Ge- 
schoss  liegt,  mittelst  einer  am  Geschützrahmen    befestigten  Hebvorrichtung 


Fig.  10.    Krupp's  1000p fündige  Hinterladungs-Ka  none- 

in  die  Höhe  gezogen,  mit  seinen  Röllrädern  g  auf  die  um  Charniere  beweg- 
lichen Ständer  d  (Fig.  9)  gestellt,  und  hierauf  so  weit  in  das  Querloch 
geschoben,  bis  er  an  den  Ballen  f  anstösst,  worauf  man  das  Geschoss  und 
in  ähnlicher  Weise  nachher  auch  die  Patrone  mittelst  der  Schraube  E  in  den 
Laderaum  schiebt. 

Das  Geschützrohr  liegt  in  einer  Stahllaffete  (Fig.  10),  welche  aus  zwei 
7"  starken  und  5'  hohen  massiven  Wänden  besteht,  die  durch  vier  Quer- 
riegel verbunden  sind. 

Die  Elevation  und  Senkung  des  Rohres  wird  durch  die  beiden  Spindeln 
m  und  m '  bewirkt,  welche  mittelst  zweier  Schneckenräder  und  zweier  Schrau- 
ben ohne  Ende  in  Rotation  versetzt  werden  und  das  Auf-  und  Niedersteigen 
der  am  Bodenstücke  des  Rohres  befestigten  Muttern  n  und  ra*  veranlassen. 

Die  Vorrichtung  N  dient  den  beiden  Keilen  bei  geöffnetem  Verschlusse 
und  bei  jedem  Elevationswinkel  des  Rohres  zur  Unterlage.  Das  hiefür  erfor- 
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derliche  Heben  oder  Senken  des  Trägers  o  wird  durch  die  Drehung  der  Zahn- 
räder  p  und  p «  bewirkt. 

Die  Laffete  ruht  zum  Theile  auf  den  Schleifilächen  der  Wände ,  zum 
Theile  auf  vier  Rollrädern,  welche  zwischen  den  beiden  Laffetenwänden 
befestigt  sind  und  auf  einem  etwas  erhabenen  Schienengeleise  des  drehbaren 
Rahmens  laufen.  Letzterer,  ungefähr  50.000  Pfund  schwer,  befand  sich  nicht 
bei  der  Ausstellung,  weil  der  von  demselben  in  Anspruch  genommene  Raum 
nicht  gewährt  werden  konnte. 

Das  complete  Geschütz  samint  Rahmen  deckt  einen  Raum  von  40  Fuss 
Länge  und  9  Fuss  Breite,  und  repräsentirt  einen  Gesammtwerth  von 
220.000  ii.  ö.  W. 

Bei  dem  Anblicke  eines  so  kolossalen  Geschützes  drängt  sich  dem  Beob- 
achter unwillkürlich  die  Frage  auf,  ob  man  bei  der  Construction  desselben 
das  Grosstmögliche  in  der  Kaliberlrage  erreicht  oder  wohl  gar  schon  über- 
schritten habe.  Sowohl  vom  theoretischen  als  auch  vom  praktischen  Stand- 
punkte aus  betrachtet,  glauben  wir  es  hier  mit  der  Verwirklichung  eines  Projcctes 
zu  thun  zu  haben,   bei  dessen  Ausführung  man  eben  zu  weit  gegangen  ist. 

In  theoretischer  Beziehung  lässt  sich  diese  Ansicht  dadurch  motiviren, 
dass  selbst  das  beste  Rohrmaterial  nicht  vermögend  ist,  den  die  Grenzen 
seiner  absoluten  Festigkeit  weit  übersteigenden  Atmosphärendruck  der  Pulver- 
gase für  eine  längere  Dauer  auszuhalten,  auch  dann  nicht,  wenn  man  die 
Widerstandsfähigkeit  des  Metalls  gegen  den  inneren  Druck  durch  künstliche 
Verstärkungsmittel  zu  erhöhen  glaubt. 

Vom  praktischen  Standpunkte  fällt  das  Urtheil  deshalb  ungünstig  aus, 
weil  abgesehen  von  der  äusserst  schwierigen  Erzeugung  eines  solchen  Rohres 
die  Geschützbedienung  namhaft  erschwert  ist,  und  besonders  bei  grossen 
Hinterladern  oft  unscheinbare  Versäumnisse  die  fernere  Tauglichkeit  des  Ge- 
schützes in  ungleich  höherem  Masse  beeinflussen,  als  bei  kleineren  Kaübern. 

Wenn  man  ferner  berücksichtiget,  dass  mit  dem  Ruin  eines  solchen 
Geschützes  die  wichtige  Position,  welche  es  zu  vertheidigen  bestimmt  ist, 
vielleicht  nur  zu  bald  eine  unberechenbare  Einbusse  erleidet,  und  dass  der 
Staat  ein  bedeutendes  Capital  nutzlos  geopfert  hat,  so  muss  es  gewiss  als 
Frage  von  höchster  Wichtigkeit  betrachtet  werden,  ob  es  räthlich  sei,  auf  die 
Anschaffung  derartiger  Riesenkaliber  einzugehen. 

Bei  einer  von  demselben  Etablissement  gebrachten  neunzölligen 
gezogenen  Hinterladungskanone  aus  Tiegel-Gussstahl  ist 
das  Rohr,  welches  mit  Ausnahme  des  Schildzapfenringes  aus  einem  massiven 
Blocke  durch  Schmieden  unter  dem  Tausend  -  Centnerhammer  hergestellt 
wurde,  25.600  Pfund  schwer  und  mit  32  Zügen  von  rechteckigem  Querschnitte 
versehen.  Das  gussstählerne  Vollgeschoss  hat  ein  Gewicht  von  300  Pfund, 
die  Pulverladung  beträgt  35  bis  40  Pfund. 
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Fig.  il  zeigt  eine  Seitenansicht  und  einen  Längenschnitt  des  Verschluss- 
apparates mit  Rundkeil  *).  Zum  Oeffnen  der  Rohrbohrung  wird  eine  Kurbel 

auf  den  Zapfen  a  der  Schraube  b 
gesteckt,  und  dieselbe  nach  links 
gedreht,  so  lange  es  angeht.  Hiebei 
bewegt  sich  die  Mutter  c  innerhalb 
des  Keiles  so  weit,  bis  sie  am  Riegel 
d  anstösst ,  worauf  sich  sowohl 
Schraube  als  auch  Keil  nach  links 
auswärts  schieben.  Diese  Bewegung 
ist  zu  Ende,  sobald  der  Keil  den 
Zwischenraum  e  durchlaufen  hat, 
wornach  man  den  Riegel  d  durch 
Drehung  der  Kurbel  f  zurückzieht, 
dann  auf  den  Zapfen  g  der  Schraube 
h,  welche  in  den  Gewinden  einer  im 
Rohrkörper  befestigten  Mutter  läuft, 
eine  Kurbel  ansteckt,  und  durch  con- 
tinuirliches  Linksdrehen  derselben 
den  Keil  aus  dem  Querloche  heraus- 
bewegt,  so  lange  es  der  Schieber  i 
gestattet,  d.  h.  bis  der  Keil  in  der 
Ladestellung  ist. 

Der  Griff  k  dient  zur  Handhabung  des  Verschlusses  beim  Ein-  und 
Herausbringen  desselben.  Der  gasdichte  Abschluss  wird  durch  den  kupfernen 
Abschlussboden  /  erzielt**). 

Von  den  übrigen  Geschützen,  welche  Krupp  ausgestellt  hatte,  seien 
noch  zwei  erwähnt.  Eine  sechszöllige  gezogene  Hinterladungs- 
kanone aus  Tiegelstahl,  bei  welcher  das  Geschützrohr,  gleichfalls  aus 
einem  massiven  Gussstahlblocke  geschmiedet,  144-5  Zoll  lang,  8500  Pfund 
schwer  und  mit  24  rechteckigen  Zügen  versehen  ist.  Die  Pulverladung  beträgt, 
8  bis  10  Pfund;  das  Geschoss  wiegt  80  Pfund. 

Der  Bohrungsabschluss  geschieht  durch  den  prismatischen  Keil  A 
(Fig.  12J,  dessen  Bewegung  durch  die  Schraube  a  veranlasst  wird,  welche  in 


Fig.  u. 


* )  Bei  allen  prismatisch  construirten  Keilen  sind  die  Rohre  grösseren  Kalibers  im  Querloch  u.  z. 
zunächst  der  rückwärtigen  Anlehnungsfläche  des  Keiles  gerissen.  Durch  die  Rundkeile  hingegen 
wird  die  Ausdauer  des  Rohres  fast  um  das  Vierfache  erhöht,  wie  dies  ausgedehnte  Versuche  im 
KRUPP'schen  Etablissement  dargethan  haben. 

**)  Die  letzte  Modifikation,  welche   KRUPP  an  diesem  Verschlusse  vornahm,  macht  den  Riegel 
entbehrlich,  und  gestaltet  den  Mechanismus  weit  einfacher  und  handsamer  als  zuvor.  (1868). 
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die  Gewinde  der  am  Keile  befestigten  Mutter  B  eingreift.  Sobald  man  den  in 
einer  Nuth  horizontal  beweglichen  Schuber  b  gegen  den  Keil  rückt,  wird  die 
Schraube  «  in  ihrer  Stellung  festgehalten  und  drückt  den  Verschlusskeil,  falls 

man  die  Kurbel  C  nach  rechts  dreht,  in  das  Keil- 
loch. Wird  jedoch  nach  dem  Lüften  des  Keiles  der 
Schuber  wieder  nach  rechts,  also  vom  Keile  ge- 
rückt, so  kann  letzterer  so  weit  herausgezogen 
werden,  bis  die  Bohrung  des  Rohres  zum  Laden 
frei  wird.  Diese  Bewegung  begrenzt  ein  Sperr- 
stollen, welcher  in  den  an  der  oberen  Keilfläche 
angebrachten    Ausschnitt  c  einschnappt. 

Der  gasdichte  Abschluss  wird  durch  einen 
in  der  vorderen  Keilfläche  eingesetzten  Kupferring 
o  von  dreieckigem  Querschnitte  bewerkstelligt. 


Fig.  12. 


Eine  3i/2zöllige  gezogene  Hinterladungskanone  hat  das 
gussstählerne  Rohr  78  Zoll  lang;  dasselbe  ist  860  Pfund  schwer  und  besitzt 
18  rechteckige  Züge,  deren  Drallwinkel  3°  30'  beträgt.  Das  13-6  Pfund 
schwere  Hohlgeschoss  wird  mit  einer  Ladung  von  1-2  Pfund  abgeschossen. 

Der  Verschlussapparat,  nach  Greiner's  System  construirt,  besteht  aus 
dem  beweglichen  Hinterkeile  A  (Fig.  13)  mit  dem  eingeschraubten  Lade- 
trichter a  und  der  Schraubenspindel  b,  ferner  aus 
dem  voi'deren  feststehenden  Keile  B  mit  der  einge- 
setzten Stahlplatte  c  und  dem  kupfernen  Abschluss- 
ring d,  endlich  aus  der  Kurbel  C  sammt  der  Mut- 
ter e. 

Die  Figur  zeigt  die  Stellung  der  Keile  im 
schussfertigen  Zustande  des  Rohres.  Um  den  Ver- 
schluss zu  öffnen,  dreht  man  zuerst  die  Kurbel  etwa 
y4  Umdrehung  nach  links,  bis  der  an  der  Scheibe 
s  angebrachte  Kreisabschnitt  beim  Winkelhaken  f 
angelangt  ist.  Hiedurch  wird  der  hintere  Keil 
zurückgeschoben,  der  Schlitz  g  desselben  greift  in 
den  Zapfen  h  ein,  und  nun  ist  es  bei  dem  entstan- 
denen Spielräume  möglich,  den  ganzen  Verschluss  so  weit  aus  dem  Quer- 
loche zu  ziehen,  als  es  die  in  eine  Längenfalze  des  Hinterkeiles  eingreifende 
Grenzschraube  gestattet,  d.  i.  bis  die  Oeffnung  des  Ladetrichters  mit  der 
Bohrung  übereinfällt*). 


Fig.  l-j. 


*)   Nach  den  kürzlich  gelassten  Beschlüssen   wurde  der   Vorderkeil   verstärkt,    und    statt    des 
Ladetrichters  eine  correspondirende  Ladeöffnung  in  beiden  Keilen  angebracht.  (1868). 
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Berger  &  Comp,   üeber  die  von  dieser  Firma  ausgestellten  Gussstahl- 
GeschUtze  *)  enthält  nachfolgende  Tabelle  einige  Daten : 


Kaliber 

Rolir- 
länge 

Vordere 

Hintere 

Rohr- 
gewicht 
in  Kilo- 
gramm 

Zahl  der 
Züge 

Lieferungs- 
preis  in 
Francs 

Anmerkung 

Metallstärke 

in  Meter 

0-210 

3-40 

0-07 

0-20 

5200 

Die  Rohre  waren 
zur  Zeit  der  Aus- 
stellung nicht 
mit  Zügen  ver- 
sehen. 

26.000 

mit 

Verschluss 

Die  Rohre   sind   für 
die    Hinterladung    nach 
Greiner's  System  einge- 
richtet. 

0105 

2-10 

0-045 

0-09 

600 

2400 

ohne 

Verschluss 

0-079 

1-93 

0-03 

0-08 

325 

12 

2100 

mit 

Verschluss 

Gruson' s  Giesserei.  Die  befriedigenden  Erfolge,  welche  Gruson  bei 
seinen  Hartgüssen  bisher  erzielt  hat,  haben  diesen  Fabrikanten  bewogen, 
die  Hartgussmethode  auch  auf  die  Erzeugung  von  Geschützrohren  an- 
zuwenden. 

Die  vierp  fündige  Hinterladungskanone,  welche  Gruson 
gebracht  hatte,  besteht  aus  einem  conischen  Rohrkörper  von  Hartgussmetall, 
der  vom  Mittel-  gegen  das  Bodenstück  zu  durch  eine  Lage  schmiedeiserner, 
etwa  4i/a  Zoll  breiter  Reifen  verstärkt  ist,  welche  im  kalten  Zustande  bei 
einem  Pressdrucke  von  300  Atmosphären  aufgezogen  wurden.  Um  die  Wider- 
standsfähigkeit des  Rohres  gegen  den  innern  Gasdruck  zu  erhöhen,  hatte 
man  das  flüssige  Eisen  um  einen  schmiedeisernen  Dorn  gegossen,  der  im 
Durchmesser  circa  i/8  Zoll  stärker  war  als  der  Kaliber  der  Kanone ,  so  dass 
nach  dem  Bohren  desselben  noch  immer  ein  schwacher  Schmiedeisenring 
übrig  blieb. 

•  Trotz  aller  künstlicher  Verstärkungsmittel  halten  wir  diese  Gussmethode 
für  mangelhaft.  Bekanntlich  wird  bei  voll  gegossenen  Rohren  durch  die 
Abkühlung  des  Metalls  von  Aussen  nach  Innen  die  Spannungscurve  verkehrt 
gelagert,  und  ein  unnatürlicher  Spannungszustand  der  einzelnen  Massen- 
theilchen  hervorgerufen.  Dieser  Uebelstand  wird  hier,  wo  man  absichtlich  die 
Wärme  nach  Aussen  hin  rasch  abführt,  noch  mehr  gefördert,  und  muss  sich 
um  so  fühlbarer  machen,  je  grösser  der  Rohrkaliber  wird,  d.  h.  je  stärker  die 
Hartgussröhre  ist.  Thatsächlich  wird  sich  daher  gegen  die  Seele  des  Rohres, 


*)  In  neuerer  Zeit  hat  sich  auch  der  Bochumer  Verein  für  Bergbau-  und  Guss- 
stahl-Fabrikation veranlasst  gesehen,  seine  Aufmerksamkeit  der  Geschützgiesserei  iu  höherem 
Masse  zuzuwenden.  Durch  die  Anschaffung  eines  1200-Centner-Hammers  und  eines  zweiten  halb  so 
mächtigen,  sowie  durch  die  Erbauung  einer  grossen  Geschützdreherei  und  Bohrerei,  ausgerüstet  mit 
den  besten  Arbeitsmaschiuen,  ist  der  Verein  in  der  Lage,  Gussstahlgeschütze  jeder  Coustruction 
selbst  von  den  srrössten  Dimensionen  zu  liefern. 
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also  dort,  wo  die  Anspannung  am  grössten  ist,  das  verhältnissmässig  weichste 
Metall  vorfinden,  während  die  äussern  Rohrschichten,  die  vom  Widerstände 
weniger  beansprucht  werden ,   den  härtesten  Theil  des  Rohrkörpers  bilden. 

Das  vierpfündige  Rohr  hat  einen  Seelendurchmesser  von  3  Zoll,  ist  bei 
70  Zoll  lang,  wiegt  6  Centner  und  besitzt  30  Haarzüge,  welche  auf  27  Kali- 
berlängen eine  Umdrehung  machen.    Das  Geschützrohr  kostet  280  Thaler. 

Der  angewendete  Verschluss  ist  eine  Combination  des  Wahren- 
DORF'schen  und  GitEiNER'schen  Hinterladungs-Apparates. 

Eigentümlich  ist  die  Construction  einer  von  Gruson  entworfenen 
Casematt-Laffete  für  Minimal-Schartenöffnungen,  welche  in 
Fig.  14  skizzirt  ist. 


*mmmmmm% 


Fig.  U. 


Die  gusseiserne  Laffete  besteht  aus  zwei  durch  Bolzen  und  Riegel  verbun- 
denen Wänden  A,  zwischen  denen  die  Vorrichtung  zum  Heben  und  Senken 
des  Rohres  angebracht  ist,  welche  bezweckt,  den  imaginären  Drehpunkt  des 
Geschützrohres  in  den  Rohrkopf  zu  verlegen.  Zu  diesem  Behufe  findet  sich 
an  der  inneren  Seite  einer  jeden  Laffetenwand  das  bewegliche  Dreieck  a  b  c, 
dessen  Punkt  a  mit  dem  verschiebbaren  Kolben  B  b,  mit  einem  in  den  bogen- 
förmigen Ausschnitt  C  gleitenden  und  am  Hebel  F  befestigten  Zapfen,  endlich 
dessen  Punkt  c  mit  dem  am  Rohre  angegossenen  Schubstücke  D  verbunden  ist, 
welch'  letzteres  in  der  Coulissenbahn  E  schleift.  Das  Lager  g  dient  dem 
vorderen  Theile  des  Geschütz-Rohres  zur  Unterlage.  Die  Verschiebung  des 
Kolbens  B  längs  des  Cyh'nders  m  und  die  hiedurch  bedingte  Bewegung  des 
Rohres  hat  der  Constructeur  durch  eine  hydraulische  Pressvorrichtung 
ermöglicht,  welche  mittelst  des  Druckhebels  /"in  Thätigkeit  versetzt  werden 
kann,  und  das  aus  dem  Reservoir  e  durch  die  Röhre  n  eingesaugte  Wasser 
(oder  Glycerin)  in  einer  zweiten  Röhre  o  dem  Kolben  B  zuführt.  Wenn  dem- 
nach die  Presse  zu  wirken  beginnt,  so  bewegt  sich  a  nach   rückwärts,  der 
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Zapfen  b  sinkt  im  Ausschnitte  C,  während  das  Schubstück  nach  aufwärts 
gleitet.  Vermöge  des  stattfindenden  hydraulischen  Druckes  wird  das  Geschütz- 
rohr in  jeder  Stellung  fix  erhalten,  und  erst  dann,  wenn  das  Wasser  beim 
Oeffnen  eines  Hahnes  vom  Presskolben  durch  die  Röhren  o  und  n  wieder  in 
das  Reservoir  zurückfliegst ,  weicht  B  zurück,  und  bewirkt  die  entgegen- 
gesetzte Bewegung  des  Rohres.  Die  Elevation  oder  Depression  der  Kanone 
kann  am  Gradbogen  i  abgelesen  werden,  indem  ein  am  Bodenstücke  des 
Rohres  befestigter  Zeiger  auf  den  Bogen  gleitet.  Die  Laffete  ruht  mit  ihren 
vier  Rollrädern  auf  den  bogenförmigen  Schleifflächen  des  gusseisernen 
Rahmens  G,  welcher  mittelst  einer  doppelten  Räderübersetzung  K  K'  auf  der 
concentrischen  Schienenbahn  der  Casematte  um  den  Drehpunkt  H  bewegt 
werden  kann. 

Die  Laffete,  bisher  nur  im  Modell  ausgeführt,  soll  für  ein  neunzölliges 
Geschützrohr  auf  Kosten  der  preussischen  Regierung  erzeugt  und  durch 
praktische  Versuche  erprobt  werden.  Gleichzeitig  beabsichtigt  Gruson  eine 
diesem  Geschütze  entsprechende  Panzerkuppel  aus  Hartgussmetall  zu  giessen. 

3.  BADEN. 

Die  Maschinenbau-Gesellschaft  zu  Carlsruhe  hat  während  der  letzten 
vier  Jahre  eine  besondere  Specialität  in  ihren  Geschäftskreis  aufgenommen, 
nämlich  die  Herstellung  von  Geschützrohren  jeden  Kalibers  nach  jedem 
beliebigen  System.  Dieses  Unternehmen  wurde  den  Leitern  des  Etablisse- 
ments um  so  leichter,  als  die  Construction  von  Werkzeug-  und  sonstigen 
Präcisions-Maschinen  schon  seit  Jahren  ein  sehr  bedeutender  Geschäftszweig 
der  Carlsruher  Maschinenfabrik  ist,  und  dasselbe  durch  die  rasch  auf  einander 
folgenden  Aufträge  verschiedener  Militär  -  Verwaltungen  und  der  Herren 
Broadwell  &  Comp,  sehr  gefördert  wurde. 

Die  ersten  Arbeiten,  welche  in  dieser  Art  ausgeführt  wurden,  betrafen 
eine  bedeutende  Anzahl  der  in  Lüttich  gegossenen  12-  und  24-Pfünder, 
welche  man  in  Hinterlader  umwandelte.  Später  mehrten  sich  die  Aufträge  so, 
dass  die  zur  Ausführung  dienenden  Werkzeug -Maschinen  vermehrt  werden 
mussten,  namentlich  seit  Broadwell  sämmtliche  Bestellungen,  welche  seinem 
Patentverschlusse  zu  Theil  werden,  in  Carlsruhe  ausführen  lässt. 

Dieser  Geschützverschluss  besteht  aus  dem  gussstählernen  Keile  A 
(Fig.  IS)  mit  der  Ladeöffnung  B  und  der  an  der  vorderen  Keilfläche  einge- 
setzten Stahlplatte  C,  aus  der  Schraube  D,  sammt  Kurbel  F,  endlich  aus  dem 
am  hinteren  Ende  des  Patronenlagers  eingesetzten  stählernen  Abschlussring 
(Broadwell-Ring)  G. 

Wird  die  Schraube  D  in  der  Stellung,  wie  sie  in  obiger  Figur  gezeichnet 
ist,  mittelst  der  Kurbel  nach  links  gedreht,  so  treten  die  Schraubengänge  aus 
den  Muttergewinden,  der  Keil  lockert  sich  und  kann  leicht  aus  dem  Querloche 
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gezogen  werden.  Hat  man  hingegen  den  Keil  vollständig  in  das  Querloch 
geschoben,  und  dreht  sodann  die  Kurbel  nach  rechts,  so  kommen  die  Schrau- 
bengewinde in  Eingriff  und  der  Verschlusskeil 
wird  festgestellt.  Der  BROADWELi/sche  Ab- 
schlussring G,  welcher  beim  Oeffnen  und 
Schliessen  der  Bohrung  seine  Stellung  nicht 
verändert,  sondern  im  Laderäume  stets  in  der- 
selben Lage  verbleibt,  bewirkt  den  gasdichten 
Abschluss ,  indem  er  durch  die  entbundenen 
Pulvergase  sowohl  an  die  Rohrwände,  als 
auch  an  die  Stahplatte  Cfest  angedrückt  wird. 
Broadwell's  Verschluss  zeichnet  sich 
durch  seine  Einfachheit,  Dauerhaftigkeit  und 
gute  Dichtung  aus  und  hat  bereits  seine  Einführung  in  Russland,  Amerika 
und  in  der  Schweiz  gefunden. 

Die  Carlsruher  Fabrik  hatte  ein  4pfündiges  und  ein  8pfündiges 
gezogenes  gussstählernes  Hinterladungsrohr  mit  Broadwe  11- 
verschluss  ausgestellt,  welche  für  die  schweizerische  Eidgenossenschaft  ange- 
fertigt wurden,  und  worüber  die  nachstehende  Tabelle  einige  Daten  enthält*;. 


Kaliber  in 

Rohrgewicht 

Zahl  der 
Züge 

Ladung*-             Projectil- 

Lieferungspreis 
in  Francs 

Meter 

1U 

Kilogramm 

Ge  wicht  in  Kilogramm 

0079 

&80-5 

12 

0-55 

t-5 

•-'ÖGD 

0105 

611 

12 

1-5 

12-3 

.'.750 

Die  zum  8pfündigen  Rohr  gehörige  Laffete  hat  zwei  durch  Winkeleisen 
verstärkte,  zwei  Linien  dicke,  eisenblecherne  Wände,  welche  am  vorderen 
und  rückwärtigen  Ende  durch  jangenietete  Blechschienen  verbunden  sind. 

Die  Richtmaschine  besteht  aus  einer  verticalen  Richtspindel  sammt  bron- 
zener Mutter,  welch'  letztere  in  dem  aus  doppelten  eisenblechernen  Schienen 
gebildeten  Maschinenriegel  befestigt  ist. 

Die  eiserne  Axe  wird  durch  zwei  starke,  an  den  Laffetenwänden  ange- 
schraubte Bänder  festgehalten.  Die  Räder  sind  von  Holz,  mit  einer  guss- 
eisernen Nabenbüchse  versehen  und  haben  einen  Durchmesser  von  52  Zoll. 
Die  Geleisweite  beträgt  53  Zoll. 

Als  Nebentheile  der  Laffete  wären  noch  zu  erwähnen:  Die  Schild- 
pfannen sammt  Deckel,  Bolzen  und  Schliessen,  der  Aufprotzring,  die  beiden 
Aufprotzhaken,   der  eiserne  Richthebel  und  der  Radschuh  sammt  Sperrkette. 

*)  l»ie  Maschinenbau-Gesellschaft  zu  Carlsruhe  ist  zur  Uebernahme  von  Geschützlieferungen 

jeden  Kalibers  und  Systems  eingerichtet.  Bronze-  und  Eisenrohre  werden  im  Etablissement  nicht 
gegossen,  es  können  aber  eintretenden  Kalls  die  rollen  Blöcke  aus  (iiessereien  bezogen  werden.  Der 
durchschnittliche  Lieferungspreis  gussstälilerner  Rohre  beträgt  ti'/2  Francs  per  Kilogramm.  Bisher 
wurden  in  Carlsrahe  '•ilü  Kanonen  verschiedenen  Kalibers,  zum  Tbeil  ganz  ausgefertigt,  zum  Theil 
nur  mit  Keilverschlüssen  versehen. 
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An   der   linken   Laffetenwand   ist   ein   hölzerner   Hebbaum,   und    unter   der 
Laffete  das  Ladzeug  angeschnallt. 

Die  Laffete  ist  im  Vergleiche  zur  hölzernen  um  56  Pfund  leichter  und 
soll  sich  bei  den  Schiessversuchen  vorteilhaft  bewährt  haben.  Der  Erzeu- 
gungspreis beträgt  bei  grösseren  Bestellungen  750  Francs  per  Stück. 

4.  FRANKREICH. 

Collectivausstellung  des  Kriegsministeriums.  Von  den  ausgestellten 
Objecten  des  Feld-,  Gebirgs-  und  Belagerungs  Artillerie- 
materials ist  nur  die  Construction  der  Geschützrohre  erwähnenswerth, 
da  die  Einrichtung  der  hölzernen  Blocklaffeten  und  sonstigen  Fuhrwerke  im 
Vergleich  mit  der  vor  Jahren  adoptirten  Construction  fast  gar  keine  erheb- 
liche Veränderung  erlitten  hat. 

Sämmtliche  für  den  Feld-,  Gebirgs-  und  Festungskrieg  systemisirten 
Kanonenrohre  sind  aus  Bronze  gegossen,  für  die  Vorderladung  eingerichtet 
und  mit  sechs  trapezförmigen  Zügen  versehen,  von  welchen  der  unterste  Zug 
im  Geschosslager  auf  ungefähr  eine  Kaliberlänge  verengt  ist,  und  von  hier 
allmälig  in  die  volle  Zugbreite  übergeht.  Hiedurch  soll  das  Geschoss  mit 
seinen  Warzen  schon  beim  Laden  gegen  die  Führimgsfläche  der  Züge  gedrückt 
und  so  das  Schlottern  des  Projectils  vermieden  werden. 

Der  Rohrkaliber  beträgt  beim  Gebirgs-  und  Feldgeschütz- 4 -Pfänder 
86-mm5,  beim  Feldgeschütz-12-Pfünder  121  mm3.  Die  12-  und  24pfüudigen 
Festungskanonen  haben  einen  Bohrungsdurchmesser  von  121-mm3,  resp. 
152-mm7.  Die  Gewichte  der  Feldgeschütz-Kaliber  sind  beziehungsweise  100, 
330  und  610  Kilogramm.  Die  12-  und  24pfündigen  Festungskanonen  sind 
880,  resp.  2740  Kilogramm  schwer. 

Die  französischen  Marinegeschütze  von  16,  19,  24  und  27 
Centimeter  Kaliber  sind  aus  Gusseisen  erzeugt  und  rückwärts  durch  Stahl- 
ringe (frettes)  verstärkt. 

Das  für  den  Geschützguss  verwendete  Eisen  ist  stets  eine  Mischung  ver- 
schiedener Roheisengattungen  in  bestimmten  quantitativen  Verhältnissen, 
und  zeigt  in  seinen  Bruchflächen  ein  halbirtes  Gefüge  (truitee).  Das  Nieder- 
schmelzen des  Roheisens  vom  ersten  Gusse  geschieht  inReverbere-Oefen,  deren 
jeder  durchschnittlich  3  bis  4000  Kilogramm  Eisen  fasst.  Als  Heizmaterial 
wird  Steinkohle  verwendet.  In  Ruelle  ist  es  Gebrauch,  die  Temperatur  im 
Ofen  so  rasch  als  möglich  zu  steigern  und  denselben  in  der  kürzesten  Zeit  in 
vollen  Gang  zu  bringen.  Dieser  Vorgang  bedingt  einen  hinreichenden  Grad 
von  Liquidität  des  Eisens  und  eine  rasche  Ausscheidung  der  Schlacken,  die 
sodann  als  Schutzdecke  auf  der  flüssigen  Metallmasse  schwimmen  und  eine 
weitere  Entkohlung  des  Eisens  verhindern.  Nach  ungefähr  zwei  Stunden  ist 
das  Niederschmelzen  beendet,  worauf  sogleich  zum  Abstiche  der  Oefen 
geschritten  wird. 
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Sämmtliche  Eisenrohre  werden  über  den  Kern  gegossen,  welcher  jedoch 
nicht  hohl  ist  und  von  Innen  gekühlt  wird,  sondern  aus  einem  kannelirten 
eisernen  Cylinder  besteht,  der  mit  Heustricken  umwunden  und  sodann  mit 
Formmasse  belegt  ist. 

Das  zu  erzeugende  Geschützrohr  wird  auf  die  gewöhnliche  Weise  in 
Sand  geformt,  die  Gussform  desselben  hierauf  in  eine  7  */a  Meter  tiefe  und 
2  Meter  breite  Dammgrube  eingesetzt,  und  schliesslich  der  Kern  innerhalb 
des  Hohlraumes  central  befestigt,  indem  er  unten  in  einer  Hülse  der  eisernen 
Formflasche  steckt,  oben  jedoch  durch  ein  Quergestänge  festgehalten  wird. 

Zum  Gusse  einer  16-centimetrigen  Kanone  werden  2,  einer  19-centi- 
metrigen  4,  einer  24-centimetrigen  6,  einer  27-centimetrigen  8  und  einer 
42-eentimetrigen  10  Oefen  in  Betrieb  gesetzt.  Die  Metall-Zuleitungscanäle  sind  in 
Sand  geformt  und  vereinigen  sich  dort,  wo  das  flüssige  Eisen  in  die  Form  tritt. 

Sobald  der  Abstich  der  Oefen  geschieht,  fliesst  das  Gusseisen  durch 
eine  eigens  in  der  Geschützform  ausgesparte  Rinne  (Siphon)  von  unten  in  den 
Hohlraum,  indem  es  tangential  zum  grössten  Kreise  des  betreffenden  Rohr- 
querschnittes eintritt,  mit  einer  den  Kern  schraubenförmig  umkreisenden 
Bewegung  langsam  emporsteigt  und  die  Luft  stets  vor  sich  hertreibt. 

Da  jedoch  beim  Gusse  grösserer  Geschützrohre  das  von  unten  nach 
oben  ansteigende  Metall  in  den  höher  gelegenen  Rohrpartien  schon  bedeutend 
abgekühlt  anlangen  würde,  wenn  nur  Ein  Siphon  vorhanden  wäre,  so  hat 
man,  um  stets  dünnflüssiges  Metall  in  die  Form  zu  leiten,  beiläufig  in  der 
halben  Höhe  des  zu  giessenden  Geschützrohres  noch  eine  zweite  Einfluss- 
öffnung  angebracht,  durch  Avelche  das  Eisen  in  den  Hohlraum  zu  fliessen 
beginnt,  sobald  das  Metall  beim  successiven  Ansteigen  in  das  Niveau  dieser 
Oeffnung  gelangt.  Letzteres  erkennt  man  durch  einen  an  der  betreffenden 
Stelle  innersalb  der  Form  deutlich  markirten  weissen  Strich,  worauf  die  zum 
ersten  Siphon  führende  Zuflussöffnung  verstopft,  die  zweite  hingegen 
geöffnet  wird. 

Seit  einiger  Zeit  giesst  man  die  Geschützrohre  nicht  mehr  mit  dem 
Bodenstücke  nach  unten  und  dem  Langenfelde  nach  oben,  sondern  gerade 
umgekehrt.  Dieser  Vorgang  ist  eine  Folge  der  in  Schweden  gemachten  Erfah- 
rungen, da  es  sich  herausstellte,  dass  die  dichtesten  Stellen  eines  hohl 
gegossenen  Cylinders  nicht,  wie  man  vermuthen  sollte,  in  dessen  unterem 
Theile  vorkommen,  welcher  den  Gesammtdruck  der  liquiden  Gussmasse 
erfahren  hat,  sondern  beiläufig  in  seiner  halben  Länge.  Indem  man  demnach 
beim  Gusse  der  Geschützrohre  eine  sehr  lange  Masselotte  ansetzt,  glaubt 
man  die  dichtesten  und  widerstandfähigsten  Theile  des  Roheisens  gegen  das 
Bodenstück  der  Kanone  hin  zu  verlegen. 

Nach  beendetem  Gusse  bleibt  der  Kern  so  lange  im  Rohre  bis  dasselbe 
vollständig  erstarrt  ist,  wozu  nach  der  Kalibergrösse  circa  2'/3  bis  5 
Stunden  erforderlich  sind. 
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Dass  ein  solches  Gussverfahren  die  vortheilhafte  Lagerung  der  Mole- 
küle nicht  im  Geringsten  fördern  kann,  ist  wohl  selbstverständlich.  Der 
einzige  Vortheil  —  nämlich  der  Zeitgewinn  beim  Bohren  des  Rohres  —  wird 
dadurch  paralysirt,  dass  sich  bei  derlei  Kerngüssen  viel  mehr  Ausschüsse 
ergeben  sollen,   als  bei  gewöhnlichen,  massiv  gegossenen  Geschützen. 

Nach  dem  Erstarren  des  Metalles  wird  der  Kern  mittelst  eines  Krahnes 
aus  der  Bohrung  entfernt,  eine  Massregel,  welche  bei  Geschützrohren  klei- 
neren Kalibers  öfter  mit  Schwierigkeiten  verbunden  sein  soll,  da  das  flüssige 
Eisen  beim  Springen  der  Formschichte  und  Durchbrennen  der  Heustricke 
bis  zum  eigentlichen  Kern  gelangt  und  an  diesem  haften  bleibt*). 

Hat  man  das  Rohr  aus  der  Dammgrube  gehoben ,  so  wird  die  Seefe 
kalibermässig  ausgebohrt,  und  jener  Theil,  welcher  mit  Reifen  versehen 
werden  soll,   cylindrisch  abgedreht. 

Die  Frettage  ist  eine  wichtige  Operation  und  erfordert  viel  Aufmerk- 
samkeit, da  die  Erhitzung  der  Stahlringe  eriährungsgemäss  nicht  über  eine 
gewisse  Grenze  (400  C.)  gesteigert  werden  darf,  wenn  die  Pression  auf  die 
Rohrmaterie  unter  allen  Verhältnissen  möglichst  gleichartig  ausfallen  soll. 
Sobald  der  Stahlreif  die  entsprechende  Temperatur  angenommen  hat,  welches 
leicht  daran  zu  erkennen  ist,  dass  aufgestreute  Sägespäne  sich  momentan 
entzünden,  wird  die  Frette  von  rückwärts  auf  das  Rohr  geschoben,  10  bis  15 
Minuten  natürlich  erkalten  gelassen,  und  hierauf  mit  kaltem  Wasser  rasch 
gekühlt,  welches  aus  einer  Brause  in  dünnen  Strahlen  fliesst**).  Jeder  folgende 
Ring  wird  bis  an  den  unmittelbar  vorhergehenden  geschoben  und  an  diesen 
mittelst  einer  einfachen  Vorrichtung  angepresst.  Hat  man  die  erste  Ringlage 
aufgezogen  und  dieselbe  auf  der  Drehbank  möglichst  cylindrisch  hergestellt, 
so  folgt  das  Anpassen  der  zweiten  Frettenreife  mit  der  Beobachtung,  dass 
die  Berührungsflächen    der   unteren  Ringlage  stets  verdeckt  bleiben. 

Da  die  inneren  Durchmesser  der  Ringe  um  circa  0-mm8  kleiner  sind, 
als  die  äusseren  Durchmesser  jener  Rohrtheile,  welche  sie  umfassen  sollen, 
so  ist  es  begreiflich,  dass  nach  vollständiger  Abkühlung  der  Stahlfretten  eine 
erhebliche  Pression  auf  die  gusseiserne  Rohrmasse  ausgeübt  werden  muss. 
Thatsächlich  ist  der  fortgepflanzte  Druck,  welchen  die  erste  Ringlage  her- 
vorbringt, grösser,  als  wie  bei  der  zweiten,*  im  Ganzen  genommen  bewirkt 
er  eine  Verminderung  des  Bohrungskalibers  von  durchschnittlich  0-15  bis 
0-20  Milimeter. 

Nach  der  Frettage  wird  die  gänzliche  Ausfertigung  des  Rohres  vor- 
genommen. 

Die  folgende  Tabelle  enthält  einige  Notizen  über  die  in  der  französischen 
Marine  eingeführten  Geschützrohre. 


*)  Jedes  Kilogramm  des  gusseisernen  Rohres  kostet  beiläufig'  90  Centimes. 
**)   Die  Slahlriuge  (Frettes)  aus  Puddelstahl  liefern  PETIN,   GAUDET  &  COMP,  zu    folgenden 
Preisen:  Schildzapfenringe  für  27  und  24  eent.  Kanonen  zu  400  Fres.  per  100  Kilogr. ;  cylindrische 
Ringe,  geliohelt  und  gebohrt,  143-73  Fres.  per  100  Kilogramm. 


464 


Waffen  fabrikation. 


IV 


| 

w 

© 

O 

■a 

tjO 

CD 

© 

er 

CJ* 

o 

"4 

i 

ö 
o 

© 

o 

09 

CO 

o 
o 

es 

CO 
CO 

g 

S*   o 

g.  ta      so 

o 

c:   o     o.    o     p 

J. 

co 

-1 

© 

S-  g"  S  S   3 

CO 

co 

o 

to 

*" 

s  ?     s  ? 

ti 

p. 

""»      -             'S      « 

b9 

o 
o 

© 

© 

3     S-'    B     £•     b- 

o 

o 

3     '          g   • 

o 

B- 

£  ■  !  «  Ö 

N 

c 

o> 

m 

CO 

3 

?  1  &  8  f 

pi 

o 

o 

o 

© 

g<! 

er  r* 

er  *"' 

-> 

S-  E. 

o    B 

o 

o 

o 



f 

»-* 

B.     °" 

00 

u- 

o 

i*- 

o 

CJ> 

b' 

oq 

'S          »    o- 

« 

g  W  »  2 

Q 

O 
© 

!Ji 

09 

p 

g   S  b    e 

J 

s 

?    3     S-    O" 

ic 

M 

-, 

«. 

© 

*" 

2   ?t  S 

CD* 

o 

er  g. 

M          _ 

g   o<  bd 

S-B  £B 
t  X'  —  B 

i  c  0  = 

00  ©  © 

o  o  o 
o  o  o 

er 

»JE, 

3.  äs 

c:  et.  o 

o     co  © 

©         CO   © 

©     ©  © 

er 

►d 

J  © 

o<      o  © 
o      ©  g 

-     er 

3      CD 

B" 
C 

S  1 

B  c 
5-  ° 

2.  o  fS 

go«g 

o  o  -° 

*  5  K 

S?      ©  ro 

0         0° 

C    B 
ED 
& 

CO        k-* 
C7i        ©   tO 

o       o   o 

N 

B 

B  5  »  p< 

ffi    B    i. 

l 

B 

B- 

p'S.Pi 

er";   ö 

et  e  <*■ 
sr  c  p  i_i 

t-1  rf*. 

*»  IC 

a    P 

-  in 

C  B  a> 

*  ©  &5" 

^    °  o 

g 

2 

p  O'  »j 

P/  !>  er^ 

c    ra    3. 

*i 

»-J 

■"^  cd  o: 

i-  S    -1 

©~  cd 

»»'gg. 

5-  p  3 

3 

B 

B 

o  *     p* 

2ft£i 

a     re 

B    " 

3     " 

B 

CD 

1 

CD    N    ^ 

1 

2  m  S  m 

CD 

<f  a. 

Wf. 

'S   B 

■1  s>: 

£   3 
üoo 

B  5 

ct.  ct. 

B    3 

B 
B 

S  a. 

3S  ?«g 

B    B 

00. 

a  *^ 
O 

grS 

00    -» 

=  5 

3  1 

B    ~  N    ra 

C    B 

Ö? 

3  ^ 

T    P* 

^o  ™  5 

09  00 

**  s 

r*  ©  er  « 

g*o 

** 



IV 


Jos.  R.  v.  TCschenbacher. 


465 


Der  für  sämmtliche  Rohre  adoptirte  Hinterladungsverschluss  besteht 
aus  einer  dreifach  getheilten  Stahlschraube  (System  Castman),  welche  am 
Bodenstück  der  Kanone  central  zur  Rohraxe  in  die  entsprechend  gestalteten 
Muttergewinde  eingeschraubt  wird.  Zur  leichteren  Handhabung  des  Ver- 
schlussstückes dient  die  in  Fig.  i6  skizzirte  Vorrichtung. 


Fig.  16. 

Hat  man  nämlich  die  Schraube  A  durch  i/'6  Umdrehung  der  Kurbel  B 
aus  den  Muttergewinden  des  Rohres  gedreht,  und  sodann  mittelst  der  Hand- 
haben b  auf  den  Träger  a  geschoben,  so  stösst  das  Verschlussstück  bei 
dieser  Bewegung  mit  dem  Ende  der  Nuth  c  an  den  vorstehenden  Theil  d  des 
federnden  Hebels  e  an,  und  hebt  dessen  Haken  f  aus  dem  Ansätze  g,  so 
dass  der  Träger  sammt  der  auf  ihm  ruhenden  Schraube  um  den  Charnier- 
bolzen  h  nach  rechts  gedreht  werden  kann,  wodurch  die  Rohrbohrung  zum 
Laden  frei  wird.  Der  mit  dem  Hebel  e  verbundene  Angriff  i  dient  dazu,  das 
Hakenende  nach  Belieben  auslösen  zu  können. 

Beim  Schliessen  der  Bohrung  wird  zuerst  der  Träger  a  um  den  Char- 
nierbolzen  nach  links  bewegt,  hierauf  die  Verschlussschraube  gerade  vor- 
geschoben und  eingedreht,  wobei  die  Kurbel  B  an  den  unteren  Zapfen  k 
anstossen  muss. 

Da  ein  unvollkommenes  Eindrehen  der  Schraube  beim  Schiessen  für  die 
Bedienungsmannschaft  gefährlich  werden  könnte,  ist  die  Einrichtung  getroffen, 
dass  die  Abziehschnur  o  im  Zapfen  k  so  lange  durch  eine  Druckfeder  fixirt 
bleibt,  bis  letztere  beim  Anschlagen  des  gänzlich  herabgedrückten  Hebels  B 
an  k  wieder  frei  wird  und  daher  das  Abfeuern  gestattet. 

Eine  zweite  Sicherung  besteht  dai*in,  dass  die  Klappe  /,  deren  Bewe- 
gung nur  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  zulässig  ist,  das  Aufdrehen  der 
Scheibe  bei  unvollkommenem  Feststellen  derselben  verhindert,  vorausgesetzt, 
dass  die  früher  erwähnte  Sicherheitsvorrichtung  ihre  Dienste  versagt  hat. 

Der  gasdichte  Abschluss  wird  durch  den  stählernen  Obturateur  bewirkt, 
welcher  am  vorderen  Theile  des  Verschlussstückes  mittelst  einer  Schraube 
befestigt  ist  und  im  Bedarfsfalle  durch  einen  im  Durchmesser  etwas  grosse  ren 
ersetzt  werden  kann,   sobald  der  frühere  zu  functioniren  aufhört. 
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Unter  den  Schiffsgeschützrapperten  ist  bloss  die  für  24-centi- 
metrige  Kanonen  systemisirte  Laffete  erwähnenswerth. 

Dieselbe  besteht  aus  doppelten  eisenblechernen,  aneinander  genieteten, 
etwa  7-6  Milimeter   dicken  Wänden  A  (Fiy.  17),  welche   vorne  durch   einen 


mg.  ir. 

eisernen  Querriegel  B  und  rückwärts  durch  zwei  Schienen  C  und  D  ver- 
bunden sind.  Das  Rohr  liegt  mit  seinen  Schildzapfen  in  den  Pfannen  «  und 
mit  dem  Bodenstücke  auf  einer  Kette  b,  welche  innerhalb  einer  jeden  Laf- 
fetenwand  über  eine  gezähnte  Rolle  läuft,  die  mittelst  der  Kurbel  c  und 
einem  aus  Schneckenrad  und  Schraube  ohne  Ende  bestehenden  Zwischen- 
mechanismus in  Bewegung  versetzt  werden  kann.  Die  Laffete  ruht  mit  ihren 
vier  Rollrädern,  von  welchen  die  rückwärtigen  excentrisch  gestellt  und  mit 
den  Hebeln  H  verbunden  sind,  auf  dem  schmiedeisernen  Rahmen  E,  welcher 
sich  um  einen  vorn  angebrachten  Reihnagel  dreht,  und  wobei  die  Rollräder 
d  und  e  (letztere  befinden  sich  beim  Gebrauche  des  Geschützes  in  den 
Lagern  f)  auf  einer  doppelten  Schienenbahn  laufen.  Die  Backen  h  dienen 
zum  Einlegen  der  Hebbäume  bei  stattfindenden  Seitenverschiebungen  des 
Rahmens.  Zur  Hemmung  des  Rücklaufes  sind  die  Bremsbacken  F  angebracht, 
welche  unmittelbar  vor  dem  Schusse  au  beide  Seiten  der  Schleifbalken  des 
Rahmens  angepresst  werden.  Für  letzteren  Zweck  sind  die  am  äusseren 
Umfange  mit  Hebbaumhülsen  versehenen  Schrauben  G  vorhanden.  Laffete 
und  Rahmen  wiegen  zusammen  6500  Kilogramm. 

Erst  in  jüngster  Zeit  hat  man  in  der  kaiserlichen  Geschützgiesserei  zu 
Ruelle  das  grösste  bisher  bestehende  europäische  Geschützrohr,  eine 
Küstenkanone  von  42  Centimeter  Bohrungsdurchmesser 
gegossen,  welche  jedoch  nur  als  Projectsgeschütz  ausgeführt  wurde. 

Das  Rohr  ist  aus  Gusseisen  erzeugt  und  am  rückwärtigen  Theile  durch 
eine  doppelte  Lage  von  Stahlringen  verstärkt.  Die  Schildzapfen  sind  an 
einer  eigenen  Frette  angebracht,  welche  die  oberste  Reifenlage   umspannt. 
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Das  Geschützrohr  hat  eine  glatte  Bohrung,  ist  für  die  Hinterladung 
ii.-u  h  dem  früher  erwähnten  Systeme  eingerichtet  und  wiegt  37.000  Kilogramm. 
Die  vordere  Metallstärke  beträgt  0-131  Meter,  während  der  äussere  Durch- 
messer am  Bodenstücke  1-30  Meter  misst. 

Aus  dieser  Kanone  werden  entweder  massive  eiserne  Kugeln  von  300 
Kilogramm  Gewicht  mit  50  Kilogramm  Ladung,  oder  210  Kilogramm  schwere 
Granaten  mit  einer  Pulverladimg  von  33  Kilogramm  abgeschossen.  Für 
letztere  Geschosse  beträgt  die  Sprengladung  9  Kilogramm. 

Die  Laffete  besteht  aus  zwei  parallelen  Doppelwänden  A  (Fig.  18)  aus 
13   Millimeter   dickem  i  Eisenblech,    welche    durch    vier   angenietete    Quer- 


Fig.  18. 


schienen  mit  einander  verbunden  und  durch  Winkeleisen  verstärkt  sind.  Das 
Rohr  liegt  mit  seinen  Schildzapfen  in  den  bronzenen  Pfannen  a,  mit  seinem 
Bodenstücke  hingegen  auf  einer  Bandkette,  welche  in  der  früher  angege- 
benen Weise  verkürzt  oder  verlängert  werden  kann,  wodurch  das  Geschütz- 
rohr entsprechend  gesenkt  oder  elevirt  wird. 

Bei  der  in  Fig.  18  abgebildeten  Stellung  ruht  die  Laffete  vorne  mit  den 
beiden  Kollrädern  c  und  rückwärts  mit  der  Schleiffläche  der  Wände  auf  dem 
Kabinen,  welcher  aus  26  Millimeter  dickem  Eisenblech  und  Winkeleisen  con- 
struirt  ist.  Um  nun  das  Geschütz  vorzuführen,  wird  zuerst  die  untere  Schleif- 
fläche der  Wände  vom  Rahmen  gehoben,  indem  man  die  zu  beiden  Seiten 
der  Laffete  angebrachten  Hebel  d  nach  vorwärts  drückt  und  so  das  ganze 
Hintergewicht  auf  die  Rollen  e  verlegt.  Dreht  man  hierauf  an  der  Kurbel  C, 
so  wird  diese  Bewegung  durch  eine  doppelte  Räderübersetzung  nach  dem 
Getriebe  /'  übertragen,  welches  die  endlose  Bandkette  E  in  der  Richtung  der 
Pfeile  fortbewegt.  Da  jedoch  dieselbe  beiderseits  des  Rahmens  durch  den 
gezähnten  Hebel  g  mit  der  Laffete  in  Verbindung  steht,  so  rollt  das  Geschütz 
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bei  fortgesetzter  Kurbeldrehung  so  lange  nach  vorwärts,  bis  die  Räder  c  am 
vorderen  Rahmenende  anstossen.  Vor  dem  Schusse  bringt  man  die  Hebel  g 
wieder  ausser  Eingriff,  um  den  Bruch  der  Zähne  zu  verhüten. 

Beim  Laden  des  Geschützes  wird  zuerst  das  Geschoss  und  nachher  die 
Patrone  auf  die  an  einem  drehbaren  Krahne  angebrachte  Ladevorrichtung 
gelegt  und  letztere  hierauf  mittelst  des  Piaschenzuges  bis  in  die  Höhe  der 
Rohrbohrung  gezogen. 

Der  Rahmen  ist  um  den  Reibbolzen  K  drehbar  und  ruht  mit  seinen  vor- 
deren Rollrädern  n  auf  dem  Reihklotze  L,  mit  den  hinteren  Rollrädern  o 
dagegen  auf  einer  eisernen  Schienenbahn.  Die  Seitenbewegung  des  ganzen 
Systems  wird  durch  Hebel  hervorgebracht,  deren  Enden  man  unter  die 
Lagerbacken  p  der  rückwärtigen  Rollräder  einlegt.  Die  Stiege  M  dient  dazu, 
um  bei  der  Bedienung  des  Geschützes  leicht  auf  den  Rahmen  steigen  zu 
können. 

Das  Gewicht  der  Laifete  und  des  Rahmens  beträgt  zusammen  20.000 
Kilogramm ;  der  gusseiserne  Reihklotz  wiegt  für  sich  9000  Kilogramm  •  die 
Schleifflächen  des  Rahmens  haben  einen  Neigungswinkel  von  circa  5°. 

Petin,  Gaudet  &  Comp.  Das  metallurgische  Etablissement,  dessen 
Gründer  Petin  und  Gaudet  sind,  nimmt  unter  den  Stahl-  und  Eisenwerken 
Frankreichs  den  ersten  Rang  ein,  und  kämpft  nicht  ohne  Vortheil  selbst  mit 
den  renommirtesten  englischen  und  deutschen  Fabriken.  Seit  zehn  Jahren 
einem  stets  wachsenden  Gedeihen  entgegenschreitend,  erzeugt  dieses  Etablis- 
sement ganz  unabhängig  vom  Auslande  nicht  nur  alle  Gussstahlgeschütze, 
welche  Frankreich  bedarf,  sondern  es  bietet  auch,  was  die  Lieferung  der 
für  die  Waffentechnik  wichtigen  Gussstahlproducte  anbelangt,  den  fremdlän- 
dischen Fabriken  eine  bedeutende  Concurrenz. 

Die  internationale  Ausstellung  hatte  den  Leitern  dieses  Werkes  Gele- 
genheit geboten,  eine  vortreffliche  Collection  ihrer  Erzeugnisse  zu  exhibiren, 
unter  denen  wir  in  Betreff  des  Geschützwesens  besonders  eine  stählerne,  mit 
Fretten  versehene  Marinekanone  von  24  Centimeter  Bohrungsdurchmesser 
hervorheben*). 


*)  Bei  Gelegenheit  eines  Besuches  der  Stahl-  und  Eisenwerke  von  PETIN,  GAUDET  &  COMP, 
versicherte  uns  der  Director  des  Werkes  zu  Assailly,  dass  alle  von  der  Gesellschaft  bisher  gelie- 
ferten Stahlkanonen  eigentlich  aus  Bessemer-Metall  gegossen  sind,  und  dass  man  sich  für  diesen 
Fabrikationszweig  niemals  mit  dem  Tiegelgusse  beschäftiget  habe,  eine  Aeusserung,  welche  um  so 
mehr  überraschte,  weil  gerade  die  auf  der  Ausstellung  exponirten  Geschützrohre  als  von  gewöhn- 
lichem Gussstahl  erzeugt  liingiiten.  Bisher  hat  das  Stahlwerk  zu  Assailly  31  Stahlkanonen  von 
6400 — 16.000  Kil.  (iewicht,  u.  z.  tbeils  an  die  französische,  theils  an  die  italienische  Marine  abge- 
liefert. Dass  es  bei  dieser  geringen  Zahl  verblieb,  mag  wohl  in  der  noch  immer  nicht  befriedigenden 
Ausdauer  dieser  Rohre  seineu  Grund  haben. 
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Das  Geschützrohr  ist  4-56  Meter  lang,  14.000  Kilogramm  schwer  und 
kostet  bei  40.000  fl.  Zur  Zeit  der  Weltausstellung  war  das  Rohr  weder  mit 
einem  Verschlusse  noch  mit  Zügen  versehen. 

Der  Rohrkörper  ist  nicht,  wie  bei  Krupp,  aus  einem  massiv  gegossenen 
Blocke  geschmiedet,  sondern  wurde  durch  den  Kernguss,  jedoch  ohne 
innere  Abkühlung,  hergestellt  und  sodann  über  einen  Stahldorn  gehämmert, 
da  man  die  Erfahrung  machte,  dass  durch  diesen  Erzeugungsmodus  wegen 
der  geringeren  Metallstärke  des  zu  schmiedenden  Rohres  eine  grössere 
Cohäsion  des  Eisens  erzielt  werden  könne. 

Die  Verstärkungsringe  aus  Puddelstahl  sind  auf  eine  ähnliche  Weise, 
wie  im  Arsenal  zu  Woolwich,  durch  spiralförmiges  Aufwinden  von  entspre- 
chend langen  Barren  auf  einem  Stahldorn  und  nachheriges  Bearbeiten  unter 
Dampfhämmern  sowie  eigens  construirten  Walzwerken  erzeugt,  und  sodann 
auf  die  schon  früher  angegebene  Weise  im  warmen  Zustande  aufgezogen 
worden*). 

5.  SCHWEDEN. 

Geschützgiesserei  von  Eckmann  zu  Finspong.  Vielfache  Erfahrungen 
haben  dargethan,  dass  massiv  gegossene  Kanonenrohre,  und  überhaupt  jene 
grossen  Kalibers,  gegen  den  von  Innen  nach  Aussen  wirkenden  Gasdruck 
nie  jenen  Widerstand  leisten,  welchen  man  von  ihnen  mit  Rücksicht  auf  ihre 
Metallstärke  erwarten  sollte;  man  hat  sich  vielmehr  überzeugt,  dass  die 
Dichte  des  Metalls  an  den  äussersten  Rohrschichten  bei  weitem  grösser  sei, 
als  unmittelbar  an  den  Bohrungswänden. 

Diese  erheblichen  Nachtheile,  welche  lediglich  eine  Consequenz  des 
alten  Gussverfahrens  sind,  wodurch  die  Moleküle  dem  wirklichen  Spannungs- 
gesetze gerade  entgegen  gelagert  werden,  haben  zuerst  in  Amerika  und 
später  auch  in  Schweden  den  Entschluss  zur  Reife  gebracht,  die  Geschütz- 
rohre nicht  mehr  massiv,  sondern  über  einen  hohlen  Kern  zu  giessen,  und 
die  Abkühlung  der  Metallmasse  von  Innen  nach  Aussen  zu  bewirken. 

Durch  diesen  Vorgang  wird  die  Ausdauer  des  Rohrmetalls  bedeutend 
erhöht,  weil  jede  der  unendlich  dünnen  Schichten,  aus  welchen  man  sich  die 
Metallstärke  der  Kanone  zusammengesetzt  denken  kann,  dem  Spannungs- 
gesetze annähernd  gemäss  gelagert  wird,  wodurch  sich  sämmtliche  Massen- 
theilchen  beinahe  in  gleichem  Masse  am  Gesammtwiderstande  betheiligen. 

Bei  dem  gegenwärtigen  hohen  Standpunkte  der  Eisenindustrie  hatte 
man  weiters  einsehen  gelernt,  dass  die  .Kunst,  gute  und  dauerhafte  Geschütz- 


*)  Bisher  haben  PETIN  &  GAUDET  Verstärkungsringe  für  circa  1800  fremdländische  Ge- 
schütze, u.  z.  au  England,  Russland,  Italien,  Spanien,  Norwegen,  Dänemark  und  die  Türkei  gelie- 
fert. In  St.  Chamond  ist  man  im  Stande,  bei  vollem  Betriebe  des  sinnreich  eingerichteten  Walz- 
werkesjährlich die  erforderlichen  Fretten  für  2000  Kanonen  zu  erzeugen. 
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röhre  zu  erzeugen,  nicht  allein  von  der  Art  und  Weise  des  Gusses, 
sondern  auch  von  der  Wahl  des  verwendeten  Materials  abhänge.  Es  wurde 
daher  in  vielen  Ländern  das  Bestreben  rege,  ein  für  den  Geschützguss 
taugliches  Eisen  dadurch  zu  erlangen,  dass  man  dem  eigenen  Materiale  das 
wegen  seiner  vortrefflichen  Eigenschaften  bekannte  schwedische  Roheisen 
in  gewissen  quantitativen  Verhältnissen  beimischte. 

In  der  Mehrzahl  der  Fälle  gelang  es  jedoch  nicht,  auf  diese  Weise 
grössere  eiserne  Rohre  zu  giessen,  welche  den  gehegten  Erwartungen  ent- 
sprochen haben  würden,-  es  darf  daher  auch  nicht  befremden,  einer  Ansicht 
zu  begegnen,  die  das  Gusseisen  aus  der  Reihe  der  Rohrmaterialien  ver- 
bannt wissen  möchte. 

Die  Erfahrung  lehrt  uns  heute,  dass  die  neuen  zur  Geschützerzeugung 
verwendeten  Metallsorten  nicht  jene  Ausdauer  gewähren,  welche  dem  erheb- 
lichen Kostenpunkte  ihrer  Anschaffung  entsprechen  würde.  Hätte  man  es 
sich  daher  gleich  anfänglich  zur  Aufgabe  gemacht,  die  Eigenschaften  des 
Gusseisens  zu  verbessern,  ohne  es  für  die  Geschützfabrikation  absolut  zu 
verwerfen,  so  würde  man  wahrscheinlich  befriedigendere  Resultate  erlangt 
und  enorme  Auslagen  erspart  haben. 

In  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  ist  man  mit  jener  Energie, 
welche  den  Amerikaner  auszeichnet,  und  durch  ausdauernde  Thätigkeit,  für 
die  weder  Staat  noch  Bürger  die  grössten  Opfer  scheut,  endlich  dahin 
gekommen,  gusseiserne  Rohre  des  grössten  Kalibers  zu  erzeugen,  mit  wel- 
chen gegenwärtig  nicht  nur  die  Monitors,  sondern  auch  die  Seeküsten 
achtunggebietend  armirt  sind. 

Die  ausgedehnten  Studien,  welche  im  Laufe  der  letzten  Jahre  von  der 
nordamerikanischen  Artillerie  gemacht  wurden,  um  einerseits  zu  erfahren, 
für  welche  Kalibergrösse  die  absolute  Kraft  des  Gusseisens  noch  genüge, 
anderstheils  jene  zulässige  Menge  Graphits  auszumitteln,  welche  dem  Eisen  die 
beste  Eignung  für  den  Geschützguss  verleiht,  diese  Untersuchungen  sagen 
wir,  haben  dargethan,  dass  die  Kaliberfrage  der  Verwendung  des  Gusseisens 
keine  Grenze  setzt,  sobald  der  Graphit  in  der  geringst  möglichen  Quantität 
vorhanden  ist,  d.  h.  wenn  die  frische  Bruchfläche  des  Gusseisens  ein  h  a  1- 
birtes  Gefüge  zeigt. 

Diese  Eigenschaften,  welche  besonders  im  schwedischen  Eisen  vor- 
herrschend auftreten,  sind  es,  die  gusseiserne  Rohre  für  die  grössten 
Anstrengungen  geeignet  machen,  wie  dies  aus  nachfolgenden  Vergleichen 
hervorgeht : 

1.  Das  specifische  Gewicht  der  amerikanischen,  nach  der  alten  Methode 
gegossenen  Kanonen  betrug  6*9  bis  7-20,  während  es  beim  Kerngusse  nach 
zahlreichen  veröffentlichten  Berichten  sehr  häufig  7*29  übersteigt.  Bei  den 
schwedischen  Geschützen  stellt  sich  dieses  Verhältnis  mit  7*24  zu  7-28  bis 
7-38  heraus. 
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2.  Die  absolute  Festigkeit  der  amerikanischen,  vor  dem  Jahre  1841 
gegossenen  Rohre  betrug  23.G38  englische  Pfund  pr.  Quadratzoll  (engl.), 
die  nach  dem  Jahre  1851  erzeugten  Geschütze  zeigen  hingegen  eine  absolute 
Festigkeit  von  37.744  englischen  Pfunden  bei  gleicher  Querschnittsfläche.  Das 
absolute  Widerstandsvermögen  des  schwedischen  Kanoneneisens  betrug 
schon  vor  Einführung  der  neuen  Gussmethode  39.450  englische  Pfund; 
übrigens  hat  die  chemische  Analyse  dargethan,  dass  das  amerikanische  Eisen 
eine  grössere  Quantität  Graphits  enthält  als  das  schwedische. 

Bei  solchen  augenfälligen  Belegen  darf  es  in  der  That  nicht  befremden, 
dass  eiserne,  rationell  gegossene  Geschützrohre  aus  schwedischem  Eisen  die 
grössten  Gewaltproben  bestanden  haben. 

Die  Erze,  welche  von  der  Giesserei  zu  Finspong  für  die  Fabrikation 
gusseiserner  Rohre  verwendet  werden,  bestehen  hauptsächlich  aus  Eisen- 
oxydul, haben  ein  grobkristallinisches  Gefüge,  sind  mit  reinem,  durchsich- 
tigem Quarz  untermischt  und  von  Eisenpyrit,  Augit,  Magnesium,  Horn- 
blende etc.  begleitet.  Diese  Erze  werden  grösstenteils  aus  den  Minen  von 
Förola  aufgebracht  und  verleihen  dem  Bruche  des  hieraus  erzeugten  Roh- 
eisens eine  blumige,  netzförmige  Textur,  wodurch  es  sich  vom  weissen  und 
grauen  Eisen  unterscheidet.  Das  Niederschmelzen  der  Erze  wird  nur  mit 
Holzkohle  vorgenommen. 

Die  Fabrikation  der  Kanonen  umfasst  folgende  Operationen : 
A.  Das  Formen. 

Das  Modell  des  zu  erzeugenden  Geschützrohres  wird  auf  der  Oberfläche 
mit  Talg  bestrichen  und  sodann  mit  einer  Schichte  Formmasse  belegt,  welche 
aus  gut  durchgearbeitetem,  mit  Thierhaaren  vermengtem  Lehm  besteht. 
Nachdem  man  diese  Schichte  mit  einem  Gerippe  aus  langen  Eisenstangen 
umgeben  und  letztere  durch  Bänder  befestigt  hat,  kömmt  das  ganze  Gebilde 
in  einen  Trockenofen  und  wird  nach  vollendetem  Ausglühen  wieder,  jedoch 
nur  oberflächlich ,  mit  Formmasse  umgeben ,  abermals  getrocknet  und 
schliesslich  das  Modell  entfernt. 

Die  etwa  3  bis  4  Zoll  dicke  Gussform  wird  vertical  in  die  Dammgrube 
eingesetzt,  deren  Boden  und  Wände  mit  starken  Eisenplatten  bekleidet  sind. 
Der  Raum  zwischen  letzteren  und  der  Gussform  ist  mit  gestampftem  Sande 
ausgefüllt,  welcher  die  Bestimmung  hat,  die  Abkühlung  der  Metallmasse  von 
Aussen  zu  verhüten  *).  Die  Dammgrube  ist  der  Abstichöffnung  so  nahe,  dass 


*)  fn  Amerika  hatte  man  die  Erfahrung;  gemacht,  dass  diese  Methode,  die  Wärmeableitung  zu 
verhindern,  von  keinem  günstigen  Resultate  begleitet  war.  Man  schrieb  die  Ursache  liievon  lediglich 
dem  Umstände /.u,  dass  die  äussere  Abkühlung  des  gegossenen  Rohres  viel  zu  rasch  erfolgte,*  weil 
der  in  der  Daramgrube  angehäufte  Sand  die  freie  Wärme  nicht  bis  zu  jenem  Momente  zurückhielt, 
wo  das  Geschützrohr  durch  den  circiilirenden  Wasserstrom  bereits  abgekühlt  war.  In  der  That  fand 
man  auch  die  Temperatur  des  Sandes  weit  unter  .jener,  welche  man  anfänglich  vermuthete.  Bekannt- 
lich wird  gegenwärtig  bei  der  Rodman'schen  Gussmethode  um  die  Form  ein  heftiges  Feuer  ange- 
machl  und  hierdurch  der  äusseren  Abkühlung  der  Metallmasse  vorgebeugt. 
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das  flüssige  Metall  durch  eine  kurze,  im  Boden  des  Gusslocales  angebrachte 
Rinne  der  Form  zufliessen  kann. 

Der  Kern  besteht  aus  einer  schmiedeisernen  Röhre,  die  mit  Hanfstricken 
umwunden  und  mit  Formmasse  bestrichen  ist.  Diese  Kernröhre,  welche 
einen  etwas  kleineren  Durchmesser  hat  als  der  Kaliber  des  zu  erzeugenden 
Geschützes,  wird  vertical  in  den  Hohlraum  der  Gussform  eingesetzt  und  in 
ihrer  centralen  Lage  durch  ein  am  oberen  Ende  angebrachtes  Eisengestänge 
sodann  beiläufig  in  der  Mitte  durch  einen  Spangenring  (Galtppe)  fixirt. 

Die  mit  Feuchtigkeit  gesättigte  kalte  Luft,  welche  zur  inneren  Kühlung 
der  Metallmasse  dient,  wird  durch  eine  dünne,  innerhalb  der  Kernrühre 
angebrachte  Rohrleitung  bis  auf  den  Boden  des  Kernes  geführt,  erhebt  sich 
von  hier  in  den  zwischen  beiden  Röhren  befindlichen  ringförmigen  Raum  and 
entweicht  am  oberen  Ende  des  Kernes,  indem  sie  die  freie  Wärme  von  Innen 
continuirlich  ableitet. 

B.  Der  G  u  s  s. 

In  Schweden  wird  für  den  Geschützguss  in  der  Regel  nur  Eisen  vom 
ersten  Gusse,  nämlich  direct  aus  dem  Hochofen  verwendet ,  was  bei  der 
vorzüglichen  Qualität  des  schwedischen  Eisens  ohne  Nachtheil  für  die  Güte 
des  Gussstückes  immerhin  zulässig  erscheint. 

Wie  bereits  erwähnt,  sind  es  hauptsächlich  die  Erze  von  Förola,  welche 
in  hervorragender  Quantität  (80  Percent)  benützt  und  mit  jenen  von  Nartorp 
und  Stenebo  (zu  je  10  Percent)  gemengt,  verwendet  werden.  Bevor  man 
jedoch  dieselben  dem  Hochofenprocesse  unterwirft,  werden  sie  oberflächlich 
geröstet,  sodann  in  Stücke  von  der  Grösse  einer  Haselnuss  zerkleinert  und 
schliesslich  mit  Kalk  gattirt. 

Für  den  Geschützguss  wird  nur  kalte  Luft  geblasen,  deren  Pressung 
einer  4  bis  5  Centimeter  hohen  Quecksilbersäule  das  Gleichgewicht  hält. 

Die  Qualität  des  Gusseisens  wird  nach  den  Bruchflächen  einer  Probe 
schiene  von  3  Zoll  Durchmesser  und  21  Zoll  Länge  beurtheilt,  welche  man 
mit  dem  Geschützrohre  gleichzeitig  giesst.  Je  nach  den  Merkmalen  der 
Brüche  unterscheidet  man  10  verschiedene  Classen,  und  zwar  von  grauem 
Eisen  der  1.  Classe  angefangen  bis  zum  Spiegeleisen  hinauf.  Das  Roheisen 
der  3.,  4.  und  5.  Classe  ist  halbirt  feinkörnig,  zuweilen  auch  mit  weissen 
Adern  durchnetzt,  hat  ein  speeifisches  Gewicht  von  7-24  bis  7-32  und  eignet 
sich  am  besten  für  den  Geschützguss.  Wird  der  Inhalt  zweier  Hochöfen  für 
einen  Guss  verwendet,  so  ist  es  wichtig,  dass  das  Roheisen  einer  und  der- 
selben Classe  angehöre. 

Nach  dem  Abstiche  des  Hochofens  fliesst  das  Eisen  durch  einen  Siphon 
derart  von  unten  tangential  in  die  Form,  dass  es  beim  sueeessiven  Ansteigen 
zugleich  eine  schwach  rotirende  Bewegung  annimmt.  In  demselben  Momente 
beginnt  auch  die  Circulationder  Luft  in  der  Kernröhre,  welche  durch  24  bis  26 
Stunden  ununterbrochen  fortgesetzt  wird.  Nach  Ablauf  dieser  Zeit  nimmt  man 
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die  weitere  Kühlung  mit  Wasser  vor,  welches  tropfenweise  in  die  Rohrboh- 
rung fällt. 

üeber  nähere  Details  konnte  uns  gelegentlich  der  Ausstellung  leider 
kerne  Auskunft  ertheilt  werden. 

C.  Das  Ausfertigen  des  Rohres. 

Die  einschlägigen  Arbeiten  beziehen  sich  auf  das  Abdrehen ,  Bohren, 
Ziehen  und  Bereifen  des  Geschützes.  Für  letzteren  Zweck  verwendet  man 
Stahlringe,  welche  zuvor  in  gusseisernen  geschlossenen- Büchsen  erhitzt  und 
nach  dem  Anpassen  am  Rohr  mit  kaltem  Wasser  abgekühlt  werden. 

Als  Proben  eines  gelungenen  Kerngusses  hatte  das  Werk  zu  Fins- 
pbng  zwei  Vorderladungs-Rohre  von  267  und  227  Millimeter  Bohrungs- 
Durchmcsser  ausgestellt,  deren  Gewichte  sich  auf  circa  13.000  respective 
14.000  Kilogramm  beliefen. 

Die  267  Millimeter  Kanone  war  ganz  aus  Gusseisen  erzeugt,  4-50  Meter 
lang  und  hatte  eine  glatte  Bohrung.  Das  andere  gusseiserne  Rohr,  von 
4-30  Meter  Länge,  war  am  Bodenstücke  durch  zwei  aufgezogene  Stahlringe 
verstärkt  und  mit  vier  trapezförmigen  Zügen  versehen.  Die  Erzeugungspreise 
der  beiden  Geschützrohre  betrugen  10.500  und  17.500  Francs. 

Im  EcKMANN'schen  Etablissement  sind  bis  nun  schon  eine  beträcht- 
liche Zahl  eiserner  Kanonen  nach  der  neuen  Methode  gegossen  worden,  und 
bald  dürfte  das  Werk ,  dem  Auftrage  der  schwedischen  Regierung  folgend, 
den  grössten  Theil  der  daselbst  bestellten  schweren  Geschützrohre  abge- 
liefert haben. 

In  wiefern  es  gerechtfertigt  erscheint,  dass  man  in  Schweden  dieses 
Gussverfahren  adoptirt  hat,  geht  aus  den  zahlreichen,  äusserst  günstigen 
Schiessversuchs-Resultaten  hervor,  welche  mit  Kanonen  vom  kleinsten  bis 
zum  grössten  Kaliber  erzielt  wurden. 

Bei  der  bewährten  Güte  des  österreichischen  Roheisens  wäre  zu  erwarten, 
dass  mit  dieser  Gussmethode  ganz  vortreffliche  Resultate  erzielt  werden 
könnten,  und  dass  sich  die  verhältnissmässig  geringen  Auslagen,  welche  die 
Einrichtung  einer  grösseren  Giesserei  absorbiren  würde,  in  der  Folge  vielfach 
rentiren  müssten. 

6.  ÖSTERREICH. 

An  Geschützrohren  und  Laffeten  hatte  das  k.  k.  Kriegsministerium 
das  gegenwärtig  eingeführte  Feld-  und  Gebirgs-Artillerie-Material ,  sowie 
zwei  Casemat-Laffeten-Modelle  für  Minimalscharten  ausgestellt.  Da  die  Ein- 
richtung der  erstgenannten  Objecte  als  bekannt  vorausgesetzt  wird,  so  glauben 
wir  deren  Beschreibung  umgehen  zu  können;  bezüglich  der  beiden  Laffeten- 
Modelle  heben  wir  nur  hervor,  dass  die  vom  Feldmarschall-Lieutenant  Baron 
Lenk  vorgeschlagene  Construction  bezweckt,  die  Drehung  des  Geschützrohres 
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um  eine  materielle,  in  die  Nähe  des  Rohrkopfes  verlegte  Axe  zu  «-estatten 
während  bei  der  vom  Artillerie -Hauptmann  Czadek  nach  Ead's  System 
entworfenen  Laffete  durch  eine  eigenthümliche  Hebel-Combination  das  dem 

jeweiligen  Höhenwinkel  des  Rohres  entsprechende  Höher-  und  Tieferstellen 
der  Schildzapfen,  somit  die  Drehung  des  Geschützrohres  im  verticalen  Sinuc. 

um  eine  ideale  Axe  bewerkstelliget  wird. 

Von  Privaten  hatte  bloss  Herr  Mayer  ans  Leoben  ein  8pfündiges 
gussstählernes  Feldgeschützrohr  exponirt. 

7.  NIEDERLANDE. 

Schon  im  Jahre  1845  hatte  der  Artillerie-Capitän  Baron  Verschikr 
den  Gedanken  angeregt,  die  Bohrung  ausgeschossener  Kanonenrohre  mit 
Bronze  auszugiessen  und  selbe  durch  erneuertes  kalibermässiges  Ausbohren 
wieder  brauchbar  zu  machen.  Die  diesfälligen  Versuche  wurden  einige  Jahre 
später  vom  Neuen  aufgenommen,  als  sich  die  Notwendigkeit  herausstellte 
die  bereits  vorhandenen  glatten  Rohre  mit  dem  geringsten  Kostenanfwande 
in  gezogene  umzugestalten.  Der  praktische  Vorgang  hiebei  ist  im  Allgemeinen 
folgender : 

Das  Rohr  wird  soweit  ausgedreht,  dass  die  nach  dem  Ausgusse  und 
Wiederausbohren  stehen  gebliebene  Bronzeröhre  circa  18  bis  27  Millimeter 
beträgt.  Nachdem  man  das  Geschützrohr  in  die  Dammgrube  eingesetzt  und 
auf  die  Mündung  eine  Form  für  die  Masselotte  befestigt  hat,  wird  dasselbe 
von  Aussen  rothglühend  erhitzt  und  sodann  die  Bohrung  mit  Bronze  aus- 
gegossen. 

Etwa  48  Stunden  nach  dem  Gusse  hebt  man  das  Rohr  aus  der  Grube. 
bohrt  es  sodann  von  Neuem  und  bescliiesst  es  hierauf,  um  den  Boden  der 
eingegossenen  Röhre  an  jenen  des  Rohrkörpers  anzudrücken,  da  die  Erfahrung 
lehrte,  dass  sich  an  jener  Stelle  ein  leerer  Raum  bildet,  welcher  vom  Zusam- 
menziehen der  Bronze  herrührt.  Erst  nach  beendetem  Schiessen  wird  .bis 
Geschützrohr  kalibermässig  ausgebohrt  und  dann  gezogen. 

Ob  sich  diese  Methode  für  alle  Fälle  vorteilhaft  bewähren  sollte,  bleibt 
dahingestellt,  da  die  Contraction  zweier  Metallmassen  von  verschiedenen 
Güssen  und  bedeutend  differirenden  Wärmegraden  auch  unter  abweichen- 
den Modalitäten  vor  sich  gehen  muss,  wie  es  thatsächlich  die  Praxis 
bewiesen  hat. 

Das  niederländische  Kriegs-Ministerium  hatte  zwei  nach 
dieser  Methode  umgestaltete  Vorderladungsrohre  von  85-4  und  98-6  Millimeter 
Hohrungs-Durchmesser  .-uis-estellt.  Das  erstere  war  ganz  aus  Bronze  gegossen 
und  lag  in  einer  hölzernen  Feld-Laffetc  englischer  Constrnction,  das  zweite 
gnsseiserne  Rohr  befand  sich  in  eiiier  gewöhnlichen  Belagerungs-Laffete. 
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8.  SPANIEN. 

Das  Feld-  und  Gebirgs- Material  der  königlich-spanischen  Artillerie, 
welches  vom  königlichen  Museum  zu  Madrid  in  Modellen  ausgestellt 
war,  ist  mit  geringen  Abweichungen  dem  französischen  System  fast  ganz 
ähnlich. 

Von  Geschützrohren  grösseren  Kalibers  wurde  das  Modell  einer 
16-centimeterigen  Vorderladungs-Kanone  exhibirt,  von  welcher  gegenwärtig 
zwei  Gattungen  (Nr.  1  und  2)  eingeführt  sind. 

Diese  Rohre  sind  aus  Gusseisen  auf  gewöhnliche  Weise  gegossen  und 
am  Bodenstücke  durch  40  bis  50  Millimeter  starke  Ringe  aus  Puddelstahl 
verstärkt.  Sie  haben  eine  Länge  von  2-4  respective  2-9  Meter,  wiegen  2835 
respective  4100  Kilogramm,  und  sind  mit  drei  Zügen  von  dem  in  Fig.  19 

angegebenen  Querschnitt  ver- 
sehen, welche  auf  6'/,  Meter 
eine  Umdrehung  machen.  Das 
28  Kilogramm  schwere  Projectil 
wird  mit  3  Kilogramm  Ladung 
ts^..9^'-'.  1\  abgeschossen. 

Um  grössere  Effecte  beim 
||t|f       Schiessen   schwerer    Geschosse 
zu  erzielen,  hat  man  in  neuester 
^P"  Zeit  noch  eine  andere  Kanone 

von  16  Cent.  Kaliber  construirt 
und  deren  Bodenstück  mit  einer  doppelten  Lage  von  Verstärkungs-Ringen 
umgeben.   Dieses  Rohr  hat  eine  Seelenlänge  von  3-20  Meter,  wiegt   G558 
Kilogramm   und    schiesst  45  Kilogramm   schwere    Geschosse  mit  7*5  Kilo 
gramm  Ladung. 

Für  die  Küstenvertheidigung  speciell  sind  glatte  gusseiserne  Kanonen 
von  18  Centim.  Kaliber  bestimmt.  Das  Rohr  ist  am  rückwärtigen  Theile  von 
einer  90  Millimeter  dicken  stählernen  Fretteulage  umgeben,  hat  eine  Länge 
von  31/,  Meter  und  wiegt  12.667  Kilogramm.  Das  Gewicht  der  stählernen 
Hundkugel  beträgt  87  Kilogramm,    das  der  Ladung  22  Kilogramm. 

9.  VEREINIGTE  STAATEN  VON  NORDAMERIKA. 

Gatling's  Revolver  -  Kanone.  Diese  Kanone,  welche  in  ihrer  mechani- 
schen Einrichtung  und  Wirkungsweise  Von  allen  bisher  gebräuchlichen  Feuer- 
waffen wesentlich  verschieden  ist,  und  nach  einer  Reihe  zahlreicher  Versuche 
in  den  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  zur  definitiven  Einführung 
gelangte,  besteht  aus  zwei  Haupttheilen,  nämlich  aus  dem  eigentlichen 
Schiessapparate  und  dem  Gestelle. 
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Ersterer  hat   6  schmiedeeiserne  Läufe   a  (Fig.  20)  von  1  Zoll  (engl.) 
Kaliber,   die   mit  je  6    seichten  Zügen   versehen,    an  ihren  Enden   in   den 


Fiq.  20.    Gatling'a  Revolver-Kanone. 

Scheiben  b  befestigt  und  um  die  Axe  c  im  eisernen  Rahmen  rf  drehbar  sind, 
welcher  mit  seinem  Schildzapfen  e  in  den  Pfannen  der  LafTete  ruht.  Mit  den 
hinteren  Lauf-Enden  steht  der  Lade-  und  Abfeuerungs-Mechanismus  in  Ver- 
bindung, welcher  sich  innerhalb  der  am  Rahmen  angeschraubten  cylindrischen 
Büchse  f  eingeschlossen  befindet,  und  durch  die  Drehung  der  Kurbel  g  in 
Thätigkeit  gesetzt  werden  kann.  Dreht  man  demnach  bei  g,  so  rotiren  die 
Läufe  um  die  Axe  c  von  links  nach  rechts  und  werden,  sobald  sie  die  Lade 
Öffnung  //  passiren,  mit  der  Patrone  versehen,  welche  bei  der  nachfolgenden 
Bewegung  der  Läufe  von  dem  Mechanismus  vollständig  in  den  Laderaum 
-cschnben  und  in  der  untersten  Stellung  eines  jeden  Laufes  abgefeuert  wird, 
worauf  die  leere  Hülse  in  der  unmittelbar  folgenden  Position  mit  Hilfe  eines 
Patronenziehers  aus  der  Bohrung  fällt.  Auf  diese  Weise  wiederholt  sich  das 
Spiel  eontinuirlich,  so  lange  man  die  Kurbel  dreht.  Um  das  Laden  der  Läufe 
möglichst  schnell  vorzunehmen,  wird  in  die  Ladeöffirang  h  eine  kleine, 
blecherne  Speisebüchse  eingeschoben,  welche  mit  12  Patronen  gefüllt  ist, 
und  nach  deren  Verbrauch  durch  eine  neue  wieder  ersetzt  werden  kann. 

Zur  Vollführung  der  Richtung  dient  eine  vertöcale  Richtschraube,  auf 
deren  Kopf  der  rückwärtige  Theil  der  Kanone  ruht,  ferner  das  Absehen  /. 
und  das  vordere  Visir  /,•.  Die  der  Schussdistanz  entsprechende  Elevation 
wird  durch  den  Aufsatz  /  ertheilt. 

Das  Rohr  samml  Bewegungs  Mechanismus  wiegt  648  Wiener  Pfund  und 
wird  mit  seinen  SchÜdzapfen  in  einer  gewöhnlichen  Feldlaft'ete  gelagert. 
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Die  Patrone  (Fig.  21)  besteht  aus  einer  Kupferhülse  a,  an  deren  Boden 
ein  mit  dem  Percussionssatze  b  versehener,  stark  verzinnter  eiserner  Steg  c 


befestigt  ist.  ferner  aus  der  Pulverladung  d  und  dem  Geschosse  c.  Letzteres 
ist  entweder  ein  12i/8lÖthiges  bleiernes  Spitzgeschoss  oder  eine  Art  Kar- 
tätsche (Fig.  22)  welche  aus  15  Bleikugeln  >»,  einem  kleinen  Spitzgeschoss  n 


Fig.  22. 


und  dem  Triebspiegel  o  besteht.  Sämmtliche  16  Geschosse  wiegen  zusammen 
II2/3  Loth. 

Die  Pulverladung  beträgt  bei  der  ersten  Patronengattung  13/16  Loth, 
bei  der  zweiten  l5/1(i  Loth. 

Der  Gebrauch  dieser  beiden  Patronen  ist  von  der  Distanz  abhängig, 
welche  sich  bei  den  massiven  Geschossen  bis  auf  1000  Yards,  bei  den 
Kartätschen  hingegen  auf  100  bis  200  Yards  erstreckt. 

Gelegentlich  der  zu  Washington  im  Jahre  1866  durchgeführten  Ver- 
suche sehoss  man  gegen  eine  100,  300  und  500  Yards  entfernte  Scheibe 
von  10  Quadratfuss  Fläche,  wobei  auch  nicht  ein  Schuss  fehl  ging.  Auf 
100  Yards  war  der  mittlere  Treffpunkt  3-6  Zoll,  auf  300  Yards  11-3  Zoll 
und  auf  500  Yards  28-4  Zoll  vom  Zielpunkte  entfernt.  Die  Schnelligkeit 
des  Feuers  betrug  20  Schuss  in  8  Secunden. 

Im  Fort  Monroe  wurde  ein  Parallelversuch  mit  einer  Gatling- Kanone 
und  einer  24pfündigen  Flankenvertheidigungs  -  Haubitze  gemacht,  wobei 
man  Büchsenkartätschen  gegen  eine  40  Fuss  lange,  6  Fuss  hohe  und 
200  Yards  entfernte  Scheibe  feuerte.  Von  192  Schroten,  welche  aus  der 
24pfündigen  Haubitze  in  4  Lagen  während  1 1/2  Minute  abgeschossen  wurden, 
betrug  die  Trefferzahl  59;  dagegen  feuerte  die  Gatling-Kanone  in  derselben 
Zeit  74  Mal  und  brachte  322  Kartätschen-Kugeln  in  die  Planke   Die  beider 
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seitigen  Wirkungen  waren  erst  dann  so  ziemlich  ausgeglichen,   als  man  die 
Schussdistanz  der  Gatling-Kanone  bis  auf  1000  Yards  vergrösserte  *). 

Da  man  von  der  Gatling-Kanone  nur  dann  eine  befriedigende  Treffsicher- 
heit erwarten  kann,  wenn  kein  Rücklauf  stattfindet,  so  folgt  hieraus,  dass 
eine  gewisse  Ladungsgrösse  nicht  überschritten  werden  darf,  und  dass  die 
Laffete  ein  hinreichendes  Gewicht  besitzen  muss.  Letztere  Bedingung  ist 
jedoch  ein  wesentliches  Hinderniss  für  den  Zweck,  welchen  eine  Mitrailleuse 
im  Feldkriege  erfüllen  soll. 


III.  MUNITION. 


1.  ENGLAND. 

• 

Schiesswoll-Erzeugnisse  von  Prentice  &  Söhne  zu  Stowmarket.  Wäh- 
rend die  fabriksmässige  Erzeugung  der  Schiesswolle  fast  in  allen  Ländern  den 
gefährlichen  Folgen  ihrer  mangelhalten  Bereitung  zum  Opfer  fiel,  gelang  es 
den  Bemühungen  des  Professors  Abel, Directors  des  chemischen  Departements 
zu  Woolwich,  die  Darstellung  dieses  Schiesspräparates  wesentlich  zu  ver- 
bessern, und  die  Fabrikation  desselben  in  England,  auf  einer  rationelleren 
Basis  als  bisher,  im  Gange  zu  erhalten. 

Die  Hauptmerkmale,  durch  welche  sich  die  englische  Methode  von  der 
früheren  Darstellungsweise  unterscheidet,  bestehen  darin,  die  Wolle  nach 
ihrer  Conversion  sehr  fein  zu  zertheilen  und  diesem  Brei  in  gewissen  Fallen 
eine  Quantität  gewöhnlicher  Wolle  beizumengen,  um  die  Verbrennnng  der 
Ladung  etwas  zu  verzögern. 

In  Prentice's  Works  zu  Stowmarket,  wo  die  Erzeugung  der  Schiess- 
wolle im  grossartigen  Massstabe  betrieben   wird,  hat  man  im  Gegensatze  zu 


)  Die  vom  k.  k.  Artillerie-Comite  im  Laufe  des  verflossenen  Sommers  mit  einer  Gatling-Ki 

ibgehaltenen  Versuche  er-;,!,,.,!  folgende  Resultate: 


Schussdistanz 
in  Schritten 

Patronen  - 

Gattung 

Anzahi                 Abgabszeit 

Trefferzahl 

A  n  in  o  rkiin  g 

der  Schüsse 

1200 

Voll- 

SO 

1'  55" 

:;t 

Das  Ziel  war  eine 

9  i'ns.:  hohe  and 

;.  i  i'ns:  lange 

Bretter«  and. 

900 

60 

40" 

no 

600 

B2 

winde  nicht  genau 
ermittelt 

7'.» 

100 

66 

:;:," 

IM 

300 

Kar- 

i'  30" 

196 



35 

L'l" 

552 

104 

'-"  22" 

IV  Jos.  K.  v.  Eschenfcacher.  479 

den  bisherigen  Untersuchungen  die  Erfahrung  gemacht,  dass  es  beinahe  gleich- 
giltig  ist,  ob  die  Wolle  in  Fäden,  oder  als  compacte  Masse  der  Einwirkung 
des  Säuregemisches  unterworfen  wird,  da  man  in  allen  Fällen  einer  voll- 
ständigen chemischen  Umwandlung  der  Cellulose  versichert  sein  kann. 

Eine  besondere  Sorgfalt  verwendet  man  in  England  auf  die  Reinigung 
der  rohen  Wolle  vor  ihrer  Conversion  durch  Waschen  derselben  in  einer 
alkalischen  Solution,  nachherige  Behandlung  mit  reinem  Wasser  und  mög- 
lichst vollständiges  Trocknen  bei  120°  F. 

Der  Einwirkung  des  aus  3  Gewichtstheilen  Schwefelsäure  und  1  Theil 
Salpetersäure  bestehenden  Säuregemisches  unterwirft  man  nur  kleinere  Quan- 
titäten Wolle  (von  je  1  Pfund  Gewicht)  und  sorgt  dafür,  dass  die  beim  Pro- 
cess  frei  werdende  Wärme  continuirlich  durch  einen  Wasserstrom  abgeleitet 
werde,  welcher  die  irdenen  Gefässe  umspielt,  in  denen  Wolle  und  Säuren 
enthalten  sind.  Nach  48stündiger  Einwirkung  des  Säuregemisches  auf  die 
Wolle  wird  dieselbe  aus  den  irdenen  Behältern  entfernt,  in  Centrifugal- 
Trocknungs-Maschinen  von  der  noch  anhaftenden  Säure  befreit,  und  sodann 
möglichst  rasch  unter  ein  Sturzwasser  gebracht,  um  die  Erhitzung  und  theil- 
weise  Zersetzung  der  Schiesswolle  zu  verhindern,  welche  beim  successiven 
Benetzen  des  Präparates  mit  Wasser  eintreten  würde. 

Vom  Wasserbade  kommt  die  Schiesswolle  abermals  in  eine  Centrifugal- 
Maschine,  wird  hierauf  erneuert  durch  48  Stunden  in  fliessendes  Wasser 
gelegt  und  wieder  getrocknet.  Dieses  alternative  Waschen  nnd  Trocknen  der 
Wolle  wiederholt  sich  8  Mal,  wobei  das  Schiesspräparat  bei  jeder  Operation 
durch  48  Stunden  im  Wasserbade  verbleibt  *). 

Hat  die  Schiesswolle  diese  Procedur  durchgemacht,  so  kommt  sie  in  die 
Zerkleinerungs  -  Maschine,  welche  im  Allgemeinen  dem  bei  der  Papier- 
fabrikation gebräuchlichen  Holländer  ähnlich  ist  und  worin  die  Wolle  so  lange 
verbleibt,  bis  der  gebildete  Brei  die  nöthige  Consistenz  hat,  um  für  Spreng- 
oder Kleingewehr-Patronen  weiter  verarbeitet  zn  werden.  Für  letzteren 
Zweck  mengt  man  der  nitrirten  Wolle,  nach  Abel's  Vorschlag,  die  gewöhn- 
liche in  einem  bestimmten  Verhältnisse  bei,  um  die  Verbrennung  der  Ladung 
zu  verzögern  und  die  brisante  Wirkung  des  Präparates  abzuschwächen. 

Diese  Methode  erweist  sich  gleich  vorteilhaft,  ob  die  Schiesswolle  an 
freier  Luft  verbrennt,  oder  in  Feuerwaffen  gebraucht  wird,   was  bei  den  in 


*)  Nach  Mr.  Hadow  vom  königlichen  Collegium  zu  London  sollen  bei  reiner  Wolle  und  mög- 
lichst concentrirter  Schwefel-  und  Salpetersäure  von  1  "84  resp.  1-5  speeifischem  Gewichte  9  Aequi- 
valente  Wasserstoff  der  Wolle  durch  9  Aequivalente  Unter-Salpetersäure  ersetzt  werden,  welches 
die  chemische  Formel  C36  H31  9  (N04)  O30  ausdrückt.  Das  ist  nach  Hadow's  Untersuchungen  auch 
die  Zusammensetzung  der  vom  F.  M.  L.  Baron  Lenk  erzeugten  Schiesswolle.  Bei  drei  anderen  Varie- 
täten steUt  er  die  durch  Unter-Salpetersäure  ersetzten  Aequivalentzahlen  des  Wasserstoffes  mit 
8,  7  und  6  lest. 
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Oesterreich    zur    Erreichung    eines   gleichen    Zweckes    versuchten    Mitteln 
bekanntlich  nicht  der  FaU  war. 

Der  für  Gewehr-Patronen  bestimmte  Schiesswollbrei  ist  feiner  als  jener 
Uir  Sprengladungen  und  wird,  um  Verwechslungen  vorzubeugen,  mit  einer 
Quantität  rothlichen  Färbestoffes  versetzt. 

Die  Wichtigkeit,  Schiesswolle  von  den  geringsten  Säurespuren  zu 
befreien,  ist  so  gross,  dass  man  in  Stowmarket  den  Brei  schliesslich  noch  mit 
einer  alkalischen  Lösung  von  circa  1  Percent  Soda  behandelt.  Die  Not- 
wendigkeit dieses  Vorganges  ist  dadurch  bedingt,  weil  die  selbst  in  der  best- 
geremigten  Wolle  noch  immer  mehr  oder  weniger  vorhandenen  fremden 
Stoffe  beim;ümwandlungsprocesse  gleichfalls  nitrirt  werden  und  durch 
Wärmeeinwirkung  sehr  leicht  freie  Säure  entwickeln,  welche  auf  die  Zer- 
setzung der  Cellulose  den  wesentlichsten  Einfluss  nimmt.  Durch  die  Behand- 
lung der  Wolle  mit  der  alkalischen  Solution  jedoch  wird  die  auf  obige  Weise 
entbundene  Säure  neutralisirt  und  ihr  schädlicher  Einfluss  auf  den  Faserstoff 
verhindert.  Die  Einführung  des  Alkalis  in  die  Wolle.beeinträchtigt  zwar  nicht 
die  explosive  Eigenschaft  derselben,  dagegen  wird  die  Verbrennung  des  Prä- 
parates ein  wenig  verzögert  und  die  Rauchbildung  befördert, 

Zur  Erzeugung  der  Sprengpatronen  wird  der  Schiesswollbrei  mit- 
telstCentrifugal-Maschinen  so  gut  als  möglich  vom  Wasser  befreit,  hierauf  in 
bestimmte  Quantitäten  abgewogen  und  für  die  nachfolgende  Pressung  wieder 
mit  etwas  Wasser  angefeuchtet. 

Die  Pressformen  haben  eine  cylindrische  Gestalt  und  sind  am  Boden  mit 
einem  oder  mehreren  Dornen  versehen,  welche  beim  Einpressen  der  Masse 
eben  so  viele  Höhlungen  innerhalb  derselben  erzeugen.  Letztere  vermitteln 
die  rasche  Mitteilung  des  Feuers  von  einem  Ende  der  Patrone  zum  anderen 
und  erhöhen  auf  diese  Weise  die  Wirkung  des  Schiesspräparates. 

Das  Pressen  des  Schiesswollbreies  in  die  Formen  geschieht  zuerst  mit 
ireier  Hand  und  nachher  mittelst  hydraulischen  Maschinen,  wobei  jedoch  die 
Masse  micht  auf  einmal,  sondern  durch  zwei  nacheinander  ausgeübte  Pres- 
sungen von  steigendem  Drucke  in  den  entsprechenden  Dichtigkeitszustand 
versetz)  wird.  Die  so  erhaltenen  Presskuchen  werden  nun  mit  einer  eigen 
thiimliehen  Papiergattung,  dem  sogenannten  „künstlichen  Pergament»,-  um- 
hüllt, welches  durch  die  oberflächliche  Behandlung  von  Löschpapier  mit 
starker  Schwefelsäure  erzeugt  und  an  der  Umfläche  der  Schiesswollpatrone 
mit  etwas  Kleister  befestigt  wird.  Nach  dieser  Operation  kommen  die  Patronen 
in  eine  Dampfkammer  und  werden  daselbst  bei  einer  gleichförmig  erhaltenen 
Temperatur  von  140°  F.  getrocknet. 

Zur  Erzeugung  der  Kleingewehr-Patronen  werden  aus  dem  mit 
gewöhnlicher  Wolle  vermengten  Schiesswollbrei,  ähnlich  wie  bei  der  Papier- 
Fabrikation,  Bögen  geschöpft,  welche  man  nach  dem  Trocknen  derselben  in 
längliche  Streifen  zerschneidet,  mittelst  Maschinen  zu  hohlen,  gleich  dichten 
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Cylindern  formirt  und  durch  das  Ueberziehen  mit  einem  dünnen  Guttapercha- 
Häutchen  wasserdicht  macht.  Die  schliessliche  Ausfertigung  der  Patronen 
beschränkt  sich  nunmehr  noch  auf  das  Einsetzen  der  Schiesswoll-Ladung  und 
des  Geschosses  in  die  Papierhülse. 

Bei  vollem  Betriebe  der  zu  Stowmarket  befindlichen  Maschinen  ist  man 
im  Stande,  täglich  16.000  Stück  Patronen  zu  erzeugen,  welche  hauptsächlich 
zum  Jagdgebrauche  verwendet  werden. 

Dass  die  Benützung  der  Schiesswolle  bei  Geschützen  noch  immer  eine 
allseitige  Einschränkung  erleidet,  hat  darin  seinen  Grund,  weil  die  bisher 
gebräuchliche  Methode,  die  brisante  Wirkung  des  Schiesspräparates  zu 
mildern,  bei  grossen  Ladungen  nicht  vom  gewünschten  Erfolge  begleitet  ist. 

Das   königliche   Laboratorium   zu   Woolwich  hatte    eine  Reihe 

Munitions-Objecte  vorgeführt.   Wir   beschreiben  die   wichtigsten   derselben 

nachstehend. 

Boxer's    Zeitzünder    für    Hinderladungs  -  Geschosse.     Dieser    Zünder 

(Fig.  23)  besteht  aus  der  tempirbaren  Zündvorrichtung  A  und  dem  Percussions- 
Apparate  ß.  Erstere  hat  die  Gestalt  einer  gewöhnlichen 
hölzernen  Brandröhre,  deren  cylindrische  Aushöhlung 
mit  einer  dünnen  Röhre  a  von  Papiermache  ausgefüt- 
tert und  mit  dem  Brandröhrensatze  b  gefüllt  ist.  Die 
Fütterungsröhre  a  hat  den  Zweck,  die  Satzsäule  jeder 
zeit  hermetisch  zu  umschliessen  und  das  Entstehen  von 
Trennungen  zu  verhüten,  welche  in  trockenen  und 
heissen  Klimaten  durch  das  Springen  des  Holzes  sehr 
leicht  vorkommen,  und  die  verlässliche  Function  des 
Zünders  zweifelhaft  machen  können.  Zur  Mittheilung 
des  Feuers  an  die  Sprengladung  dienen  die  mit  Mehl- 
pulver gefüllten  Tempirlöcher  d  und  der  Leitungs- 
canal  e. 

Im  oberen  Theile  der  Brandröhre  befinden  sich 
noch  zwei  Ausblaselöcher  f,  welche  ebenso  wie  die 
Tempirlöcher  mit  Papier-mäche  hermetisch  verschlos- 
sen sind. 

Der  Percussions- Apparat  hat  die  Entzündung  des 
Brandröhrensatzes  zu  bewirken  und  besteht  aus  der 
messingenen  Kapsel  g  mit  der  Zündpille  h  und  dem 
messingenen  Schläger  i,  welcher  durch  einen  dünnen 
Kupferdraht  k  in  der  Aushöhlung  der  Kapsel  fixirt  wird. 
Im  Momente  des  Schusses  zerreisst  der  Schläger  den  Draht,  trifft  mit 

seiner  Spitze  auf  die  Zündpille,  entzündet  diese  irnd  somit  auch  den  Brand- 


Fig.  23. 
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rbhrensatz ,    dessen  Flamme  durch  das  schon  vor  dem  Einsetzen  der  Brand- 
rohre  angebohrte  Tempirloch  entweicht  und  zur  Sprengladung  gelangt. 

Dieser  Zünder  hat  bei  seiner  Complication  den  Nachtheil ,  dass  er  erst 
unmittelbar  vor  dem  Gebrauche  des  Geschosses  eingesetzt  werden  kann  und 
gleich  allen  Zündvorrichtungen  mit  verticalcr  Satzsäule  die  üngenauigkeit 
derselben  theilt. 


Pettman's  Percussions- Zünder.  Fig.  24 
zeigt  den  Durchschnitt  dieses  Zünders.  Derselbe 
besteht  aus  der  mit  Schraubengewinden  versehe- 
nen Messinghülse  .1,  der  Mundlochschraube  B, 
dem  Bleieinsatze  C,  den  beiden  Messiugstücken 
D  und  D'  und  der  Kugel  E.  Letztcrc  ist  aus 
Messiug  erzeugt,  an  ihrer  Oberfläche  mit  Rippen 
versehen  und  von  zwei  Kupferhemisphären  a 
umschlossen,  welche  das  zwischen  den  geriffel- 
ten Theilen  der  Kugel  haftende  Knallpräparat 
bedecken.  Im  normalen  Zustand  ruht  die  Kugel 
mit  ihren  Zapfen  1  und  2  in  den  entsprechen- 
den Ausschnitten  der  Messingstücke;  im  Mo- 
mente des  Schusses  dagegen  spielt  dieselbe, 
wegen  der  durch  das  Zusammenpressen  des 
Bleieinsatzes  C  entstandenen  Raumvergrössung, 
frei  zwischen  D  und  D'.  Beim  Auftreffen  des 
Projectiles  auf  einen  festen  Gegenstand  entzün- 
det sich  das  Knallpräparat  durch  den  Stoss  der 
beiden  Messingstücke  gegen  einander  und  theilt 
das  Feuer  der  Sprengladung  mit,  nachdem  zu- 
vor die  am  unteren  Ende  des  Leitungscanais  b  be- 
findliche Papierscheibe  c  durchgebrannt  wurde. 

Armstrongs  Zeit-  und  Percussions-Zünder. 
Dieser  Zünder  hat  den  Zweck,  die  damit  adju- 
stirten  Segment-Geschosse  sowohl  als  Shrapnels 
wie  auch  als  Hohlgeschosse  verwendbar  zu 
machen. 

Fig.  25  stellt  den  Längenschnitt  eines 
solchen  Geschosses  sammt  Zünder  vor.  Der 
Shrapnel-Zünder  A  besteht  aus  dem  messin- 
genen Zünderkörper  a  mit  dem  l'ercussions- 
Apparate  b,  dem  horizontalen  Satzring  c  und  der 
Schlagladung  d;   ferner  aus  der  Tempirplatte  e 
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mit  der  Leitung  e'  und  der  Verschluss-Schraube  /".  Der  Percussions-Zünder  B 
hat  als  Haupttheile :  Das  messingene  Gehäuse  y  mit  der  Nadel  h,  den  Bleiring  i 
und  den  Schläger  k  aus  Messing. 

Soll  das  Gesehoss  als  Shrapnel  wirken,  so  wird  zuerst  die  Tempirplatte 
mit  der  Leitung  e  auf  den  betreffenden  Theilstrich  der  Tempirscala  gestellt 
und  sodann  die  Sehraube  /'  fest  angezogen. 

Im  Momente  des  Schusses  bewegt  sich  der  mit  dem  Knallpräparate 
gefüllte  Schläger  1  gegen  die  Nadel  2,  indem  er  die  dünnen  Blechstreifen  3, 
welche  ihn  in  seiner  ursprünglichen  Lage  fixirten,  durchbiegt,  entzündet  den 
Knallsatz  und  leitet  das  Feuer  nach  dem  Canale  m,  von  wo  aus  es  zum 
Satzring  c  gelangt.  Nach  Ablauf  der  für  die  Tempirung  des  Geschosses 
bemessenen  Flugzeit  entzündet  sich  die  Schlagladung  d  durch  die  Vermittlung 
der  Stoppinen  n  und  theilt  das  Feuer  dem  Knallpräparate  des  Schlägers  k, 
dieses  dasselbe  jedoch  unmittelbar  der  Sprengladung  C  mit. 

Beabsichtigt  man,  das  Projectil  als  Hohlgeschoss  zn  verwenden,  dem- 
nach im  1.  Aufschlage  zur  Explosion  zu  bringen,  so  muss  die  Communication 
zur  Schlagladung  unterbrochen  werden,  indem  man  die  Leitung  e  auf  die 
Brücke  o  stellt.  Die  Gase  des  entzündeten  Satzringes  blasen  nun  durch  den 
Canal  m  aus,  ohne  zu  zünden,  und  die  Sprengladung  C  gelangt  nicht  früher 
zur  Explosion,  bevor  nicht  beim  Aufschlage  des  Geschosses  der  Schläger  k 
gegeu  die  Nadel  h  geschnellt  wird. 

Dieser  sehr  sinnreich  construirte  Zündapparat  hat  bei  seiner  Compli- 
cation  den  Nachtheil,  dass  die  Feuerleitung  wegen  der  mannigfachen  Com- 
munication erschwert  ist,  weshalb  die  zeitgerechte  und  sichere  Explosion 
der  Sprengladung  in  Frage  gestellt  werden  muss.  Als  ein  üebelstand  des 
Zünders  wäre  auch  noch  hervorzuheben,  dass  sich  das  Knallpräparat  inner- 
halb des  Geschosses  befindet,  wodurch  das  Entladen  blind  gegangener  Pro- 
jectile,  bei  denen  der  Zünder  in  der  Regel  bedeutend  difformirt  ist,  gefahr- 
voll wird.  Das  Gesehoss  als  solches  besteht  aus  dem  gusseisenen  Kerne  P  und 
dem  Bleimantel  R,  welcher  durch  die  schwalb enschweiffÖrmigen  Einschnitte  r 
festgehalten  ist.  Im  Hohlräume  befindet  sich  die  mit  den  Messingringen  t  ver- 
sehene Sprengladungsröhre  s,  um  welche  die  gusseisernen  Cylindersegmente  T 
geschlichtet  werden.  Der  Geschossboden  wird  erst  nach  vollendeter  Füllung 
eingesetzt  und  durch  den  umgegossenen  Bleimantel  befestigt. 

Palliser's  Hartguss-Geschosse.  Zur  Erzeugung  dieser  Projeetile  wird 
eine  Mischung  verschiedener  Eisengattungen  benützt  und  die  Härtung  der 
äusseren  Geschossschichten  dadurch  bewirkt,  dass  man  beim  Gusse  statt 
der  gewöhnlichen  Sandformen  eiserne  Coquillen  verwendet.  Palliser's 
Geschosse  haben  eine  cylindro-conische  Form,  besitzen  zwei  Reihen  Bronze- 
warzen am  eylindrischen  Führungstheile  des  Geschosses  und  sind  bei  2»/2 
Kaliber  lang. 

Classe  XXXVII.  32 
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Die  Hohlgeschosse  werden  vom  Geschossboden  aus  mit  der  Spreng- 
ladung versehen  und  das  Füllloch  wird  sodann  durch  eine  Bronzeschraube 
geschlossen.  Derlei  Projectile  besitzen  keinen  Zünder,  da  die  Sprengladung 
durch  die  beim  Eindringen  des  Geschosses  in  den  Panzer  frei  werdende 
"Wärme  zur  Explosion  gebracht  wird. 

Das  Sprengladungs-  und  Geschossgewicht  beträgt: 

Beim  7-Zöller  (massiv)    52-16  Kilogramm. 

.,      8-     „       0-97  Kilogramm 81-6  „ 

„      9-     ■>       1*4  „  113-4 

Pallisek's  Hartguss-Geschosse  werden  in  England  um  den  Preis  von  1-6 
bis  2  Pfund  Sterling  per  Stück  erzeugt,  während  gleich  grosse  Stahlgeschosse 
ungefähr  das  Vierfache  kosten  würden. 


Boxer's  Lubricator  für  Hinterlader.  Derselbe  besteht  aus  einer  läng- 
lichen Kupferkapsel  n  (Fig.  26)  die  mit  dem  aus  Oel  und  Unschlitt  bestehenden 
Schmiermittel  b  gefüllt  ist,  ferner  aus  einer  conischen  hölzernen 
Schraube  c  und  dem  doppelten  Filzspiegel  d.  Zur  Befestigung 
des  Lubricators  dient  der  Pfropf  f  aus  Papiermache,  welcher 
oben  in  die  Patrone  eingesetzt  und  durch  den  Bund  g  festge- 
halten wird. 

Im  Momente  des  Schusses  zerreisst  die  Kupferkapsel,  das 
Schmiermittel  tritt  aus  und  wird  durch  den  Filzspiegel  am  Um- 
fange der  Bohrung  vertheilt,  wodurch  die  Pulverrückstände 
stets  weich  erhalten  und  leicht  beseitigt  werden  können. 

Beim  20-,  40-  und  64-Pfünder,  dann  bei  der  Tzölligen 
Hinterladungs  -  Kanone  berindet  sich  im  Innern  der  Patrone 
noch  ein  hohler,  aus  Papier-mächc  angefertigter  Cylinder  A,  welcher  den 
Zweck  hat,  die  Patrone  gleichsam  zu  alongiren  und  die  brisante  Wirkung  des 
Schiesspulvers  zu  vermindern. 


2.  PREUSSEN. 

Die  im  Kiiupp'schen  Etablissement  aus  Gussstahl  erzeugten  Geschosse 
werden  unter  dem  Dampfhammer  in  Gesenken  ausgeschmiedet  und  nachher 
ihrer  Form  entsprechend  abgedreht. 

Was  die  Construction  dieser  Projectile  anbelangt,  so  bestehen  dieselben 
aus  einem  mit  Längen-  und  Querrippen  versehenen  cylindro  -  conischen 
Geschosskern  (siehe  Fig.  10),  an  welchem  der  bleierne  Mantel  angegossen 
ist.  Der  kleine,  für  die  Sprengladung  bestimmte  Hohlraum  wird  nach  dem 
Adjustiren  des  Geschosses  von  dessen  Boden  aus  durch  eine  Stahlschraube 
abgeschlossen.  Das  Etablissement  fabricirt  derlei  Projectile  sammt  Bleimantel 
mit  70  Thaler  per  Centner. 
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Gruson's  Hartguss-Geschosse,  welche  bei  den  preussischen  Panzer- 
versuchen selbst  Gussstahl-Projectile  an  Güte  übertroffen  haben,  und  gegen- 
wärtig für  die  preussische  Marine-Artillerie  systemisirt  sind,  waren  auf  der 
internationalen  Ausstellung  durch  einige  sehr  schöne  Proben  vertreten,  die 
an  ihren  Bruchflächen  eine  deutliche  Verschiedenheit  des  Härtegrades 
erkennen  Hessen. 

Bezüglich  der  Construction  sind  die  Geschosse  ganz  nach  preussischem 
Muster  eingerichtet.  Gruson  liefert  der  preussischen  Regierung  den  Centner 
dieser  Projectile  mit  9  Thaler. 

3.  FRANKREICH. 

Die  Collectivausstellung  des  Kriegs -Ministeriums  bot  hinsichtlich 
der  Construction  von  Geschossen  und  Zündern  nichts  Beachtenswerthes. 

Petin  &  Gaudet  haben  cylindro-conische  und  cylindrische  Gussstahl- 
geschosse von  16,  19,  24,  27,  32  und  42  Centimeter  Durchmesser  und 
45  bis  780  Kilogramm  Gewicht  ausgestellt.  Diese  Firma  liefert  die  erstge- 
nannten Projectile  mit  108  Francs,  die  letzteren  mit  113  Francs  per  100 
Kilogramm. 

Geschmiedete  .Bessemer  Geschosse  werden  von  Jackson  zu  Iinphy  um 
1  Franc  per  Kilogramm  erzeugt. 

Schliesslich  erwähnen  wir  noch  einer  schönen  Sammlung  von  Hartguss- 
geschossen, welche  das  schwedische  Etablissement  zu  Finspong 
exponirte.  Dieses  Werk  liefert  die  Projectile  mit  470  bis  500  Francs 
per  Tonne. 


SCHLUSSFOLGERUNGEN. 

Obgleich  der  militärische  Theil  der  internationalen  Ausstellung  nicht 
von  allen  Staaten  beschickt  wurde,  so  lassen  sich  doch  im  Allgemeinen  zwei 
Haupt richtun gen  kennzeichnen,  welche  gegenwärtig  fast  in  allen  Armeen 
mit  rastlosem  Eifer  verfolgt  werden.  Die  eine  betrifft  die  Erzeugung  von 
Geschützrohren  grossen  Kalibers,  um  die  mächtigsten  passiven 
Verstärkungsmittel  zu  zerstören,  die  andere  hat  in  der  Hinter  ladung  s- 
Ge wehrfrage  ihren  Kernpunkt. 

Die  verschiedenen  zur  Geschützerzeugung  angewendeten,  und  bei 
der  Weltausstellung  durch  Proben  vertretenen  Metboden  lassen  sich  in  folgende 
Gruppen  zusammenfassen : 

1.  Den  Vollguss  bronzener  und  eiserner  Rohre. 

2.  Die  französische  und  schwedische  Kerngussmethode. 

3.  Die  Erzeugung  scbmiedeiserner  Geschützrohre  nach  Armstroxg's 
und  Fräser's  System. 
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4.  Das  von  Palliser  angegebene  Verfahren,  Kanonen  ans  Metallen  von 
verschiedenem  Elasticitätsgrade  zu  erzengen. 

5.  Whitworth's  Methode,  Rohre  ans  sogenannten  homogenen  Metall 
darzustellen. 

6.  Die  Anwendung  des  Hartgussmetalls  zur  Geschützerzeugung. 

7.  Stahlkanonen. 

Es  ist  schwer,  mit  apodiktischer  Gewissheit  das  Beste  liievon  zu  bezeich- 
nen, selbst  wenn  man  die  Erfahrung  im  Auge  behält,  welche  hier  unstreitig  die 
grösste  Rolle  spielt.  Der  Gang  der  Dinge  ist  eben  ein  stetig  wechselnder, 
ja  oft  sogar  wiederkehrender,  wie  sieh  dies  z.  13.  gegenwärtig  bei  der  Frage 
bewahrheitet,  ob  bei  grossen  Kalibern  das  Princip  der  Vorder-  oder  Hinter- 
ladung zu  wählen  sei. 

In  der  überwiegenden  Mehrzahl  der  Fälle  weisen  uns  jedoch  die  Fort- 
schritte der  Industrie  auf  den  wahren  Weg,  der  zu  betreten  ist ;  denn,  was 
heute  durch  die  Technik'  und  Hüttenkunde  neu  geschaffen  und  dem  Welt- 
verkehr übergeben  wird,  kann  vielleicht  schon  morgen  in  den  Arsenalen  mit 
Nutzen  verwerthet  werden. 

In  demselben  Stadium  befand  sieh  offenbar  die  Frage  hinsichtlich  der 
Wahl  des  widerstandsfähigen  Rohrmetalls ,  als  die  erste  Gussstahibarre 
gegossen  wurde,  der  bald  nachher  Tausende  von  Gussstahl-Geschützen 
folgten.  Ungelöst  bleibt  bis  nun  das  Problem,  Bessemer-Metall  zur  Geschütz- 
erzeugung  zu  verwenden,  so  lange  nicht  die  entsprechenden  Mittel  gefunden 
sind,  Stahlbarren  von  durchaus  gleicher  Homogenität  darzustellen. 

Warum  wir  in  Oesterreich  so  klüglich  bestellt  sind,  dass  der  Bedarf 
an  Kanonen  grossen  Kalibers  noch  immer  durch  das  Ausland  gedeckt  werden 
mus,  ist  ein  trauriger  Fragepunkt,  der  leider  nur  allzu  verzweigte  Ursachen 
hat,  und  es  würden  noch  Jahre  vergehen,  wollte  man  auf  das  erste  grössere 
inländische  Gussstahl-Geschütz  warten.  Doch  was  geschehen  kann  und  soll, 
harrt  nicht  mehr  der  Zukunft,  sondern  ist  ein  Bedürfniss  der  Gegenwart. 
Von  diesem  Standpunkte  aus  werfen  wir  ein  Streiflicht  auf  unser  Guss- 
verfahren, und  stellen  es  Jedem  anheim  zu  reiiectircn,  ob  man  wohl  Ursache 
hat,  an  den  ererbten  Mängeln  der  alten  Methode  noch  fernerhin  festzu- 
halten. 

Das  Gewehrwesen,  welches  im  Laufe  der  letzten  Jahre  durch  das 
Princip  der  Hinterladung  einen  raschen  Aufschwung  erfahren,  und  fast  alle 
Staaten  zur  Neubewaffnung  ihrer  Infanterie  genöthigt  hat,  ist  zwar  dermalen 
bis  zu  einem  hohen  Grad  der  Vollkommenheit  ausgebildet,  allein  die  Frage 
bezüglich  der  besten  Gewehrconstruction  kann  noch  immer  nicht  als  endgiltig 
gelöst  betrachtet  werden. 

Beider  letzten  Pariser  Weltausstellung  tagte  eine  sogenannte  inter- 
nationale   M i  1  i tär -  C  ommi s 8 i o n ,  welche  angeblich  die  fachmännische 
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Beurtheilung  und  die  von  Manchen  gehoffte  Prämiiruug  der  exponirten 
Objecte  zum  Zwecke  hatte. 

Wir  können  es  verbürgen,  dass  dieser  Absicht  nicht  im  Entferntesten 
Genüge  geleistet  wurde,   da  man  wohl  studirte,  nicht  aber  kritisirte. 

Und  nach  welchen  Grundsätzen  wäre  diese  militärische  Jury  auch  bei 
der  Beurtheilung  neuer  Waffen-Systeme  zu  Werke  gegangen,  da  die  prak- 
tische Erprobung  ihres  Werthes  gänzlich  fehlte.  Oder  wie  würde  man  wohl 
die  Prämiiruug  bereits  eingeführter  militärischer  Gegenstände  rechtfertigen 
können,  da  bekanntlich  sehr  oft  die  in  einem  Lande  gemachten  Erfahrungen 
mit  jenen  eines  anderen  Staates  gerade  im  Widerspruche  sind? 

Was  lediglich  dem  Gebiete  der  Industrie  und  Wissenschaft  anheimfällt, 
kann  am  besten  von  der  eigentlichen  Jury  geprüft  werden,  und  in  diesem 
Sinne  finden  wir  es  auch  begreiflich,  dass  der  grosse  Preis,  den  Krupp 
erhielt,  nicht  der  lOOOpfündigen  Gussstahlkanone,  sondern  nur  dem  riesigen 
Gussstahlstücke  galt. 

Dass  eine  600pfündige  Woolwich-Kanone  ein  Meisterstück  der  Schmiede- 
arbeit ist,  weiss  nur  der  Fachmann  zu  schätzen,  ob  sie  jedoch  einen  über- 
wiegenden praktischen  Werth  besitzt,  darüber  dürfte  er,  sowie  mancher 
Artillerist,  gerechte  Zweifel  hegen. 

Wir  sind  demnach  der  Ansicht,  dass  der  Constituirung  dieser  Miiitär- 
Commission  schon  in  sich  selbst  die  Basis  fehlte,  worüber  sich  gewiss  auch 
so  manches  ihrer  Mitglieder  vollkommen  bewusst  fühlte. 

Wir  hatten  zwar  nicht  Gelegenheit,  uns  über  den  Wrerth  und  die  Reich- 
haltigkeit der  bei  der  letzten  Londoner  Ausstellung  exponirten  Waffen  per- 
sönlich zu  überzeugen.  Was  jedoch  hierüber  officiell  in  die  Oeffentlichkeit 
drang,  belehrt  uns,  dass  die  verflossene  Exposition  mit  jener  des  Jahres 
1862  den  Vergleich  nicht  zu  scheuen  braucht.  Nicht  in  der  Menge,  sondern 
im  praktischen  Nutzen  der  ausgestellten  Waffen  liegt  der  eigentliche  Massstab 
zu  ihrer  Beurtheilung,  und  in  dieser  Beziehung  glauben  wir  es  hier  mit 
Vollkommenerem  zu  thun  gehabt  zu  haben. 

Schliesslich  seien  noch  einige  Bemerkungen  über  die  Art  und  Weise 
gestattet,  in  welcher  die  militärischen  Gegenstände  der  verschiedenen  Staaten 
ausgestellt  wurden. 

Leider  musste  man  die  Erfahrung  machen,  dass  das  Studium  in  der 
Mehrzahl  der  Fälle  theils  wegen  ungenügend  ertheilter  und  oft  nur  auf 
Umwegen  eingeholter  Aufschlüsse,  theils  wegen  all'  zu  grosser  Wahrung  des 
Geheimnisses  wesentlich  erschwert  wurde.  Jeder  dieser  Uebelstände  genügt 
für  sich,  um  den  Zweck,  welchen  eine  militärische  Ausstellung  verfolgen  soll, 
entweder  nur  theilweise  oder  gar  nicht  erreicht  zu  sehen. 

Wir  glauben  sonach,  dass  ein  mit  Zugrundelegung  der  wesentlichsten 
Daten  ausgebreitetes  Expose,   sowie  Zeichnungen  oder  Durchschnitte  jener 
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Gegenstände,  aus  deren  äusserem  Anblick  die  Construction  nicht  entnommen 
werden  kann,  die  besten  Hilfsmittel  sind,  eine  militärische  Ausstellung  nutz- 
bringend zu  machen,  und  dass  das  Vorhandensein  derselben  bei  einer 
rationell  eingeleiteten  Exposition  nicht  entbehrt  werden  soll. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Maine 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Hubert  Biedermann  in  Wien . 
Johann  Peterlongo  in   Inns- 
bruck  

Feuerwaffen 

Gewehre,  Revolver 
Feuerwaffen 
Kriegswaffen 

bronzene  Medaille 

dtto. 

dtto. 

ehrenv.  Erwähn. 

Johann  Schaschl  in  Ferlach .  . 
Gebrüder  Maurer  in  Wien  .  . 

Die  den  ührigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Goldene  Medaillen : 

Waffenindustrie  von  Paris,  für  Luxuswaffen. 
Waffenindustrie  von  Lüttich,  für  Feuerwaffen. 

Waffenindustrie  der  Vereinigten  Staaten  von  Nordamerika,  für  Feuer- 
waffen. 

Waffenindustrie  von  Saint-Etienne  (Frankreich),  für  Feuerwaffen. 
Waffenindustrie  von  Solingen,  für  blanke  Waffen. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
63  silberne,  38  bronzene  Medaillen  und  34  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  13  silberne,  30  bronzene  Medaillen  und  15  ehrenvolle  Erwäh- 
nungen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Goldene  Medaillen 5, 

Silberne  „         76, 

Bronzene         „         71, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 50. 


IV. 

WERKZEUGE  UND  MASCHINEN. 


DEITTEK    THEIL 


SPINNEREI-,  WEBEREI-,  APPRETUR- 

UND 

NÄH-MASCHINEN. 


CLASSE  55    57. 
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MATERIALE  UND  VERFAHRUMSWEISEN 

DER 

SPINNEREI  UND  SEILEREI. 


CLASSE   LV. 


Bericht    von    Herrn    CARL    A.    SPECKER ,    Ingenieur    und    Maschinen- 
Fabrikant  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

Selbst  eine  flüchtige  Wanderung  durch  die  Maschinen-Gallerie  des  Aus- 
stellungspalastes Hess  sogleich  die  auffallende  Erscheinung  wahrnehmen,  dass 
die  Classe,  mit  welcher  wir  uns  hier  zu  beschäftigen  haben,  verhältnissraässig 
schwach  vertreten  war. 

Nach  dem  Kataloge  der  kaiserlich-französischen  Ausstellungscommission 
enthielt  dieselbe  im  Ganzen  nur  343  Ausstellungsnummern,  und  auch  davon 
sind  noch  54  als  in  eine  andere  Classe  (56,  Materiale  und  Verfahrungsweisen 
der  Weberei)  gehörend,  abzurechnen.  Da  überdies  die  hierher  gezählten 
Ausstellungsgegenstände  nicht  nur  die  Maschinen  und  Einrichtungen  zur  Er- 
zeugung der  Gespinnste  und  der  Seilerwaaren  umfassen,  sondern  sich  auch 
auf  einzelne  Bestandteile  dieser  Maschinen,  deren  Erzeugung  specielle 
Gewerbszweige  bildet,  ferner  auf  die  fertigen  Erzeugnisse,  namentlich  der 
Seilerei,  ausdehnen,  welche  beinahe  die  Hälfte  der  ganzen  Nummernzahl 
absorbiren,  so  reducirt  sich  die  Anzahl  der  eigentlichen  Maschinenaussteller 
in  den  Fächern  der  Spinnerei  auf  eine  weit  geringere  Zahl. 

Diese  ausserordentlich  geringe  Betheiligung  von  Seite  der  Mascliinen- 
fabrikanten,  deren  Aufgabe  es  ist,  die  drei  Hauptbranchen  der  Spinnerei 
Industrie:  Baumwollspinnerei,  Flachs-  und  Hanfspinnerei  und 
Schafwollsp innere i  mit  den  für  die  Fabrikation  nöthigen  Einrichtungen 
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und  Maschinen  zu  versehen,  kann  nicht  verfehlen,  einiges  Befremden  zu 
erregen  und  zur  Ergründnng  der  Ursachen  zu  veranlassen,  warum  sich  kein 
Lebhafteres  Interesse  an  dem  Vorzeigen  der  Maschinen  kundgegeben  hat.  So 
waren  beispielsweise  nur  zwei  Aussteller  vorhanden  (einer  aus  England  und 
einer  aus  der  Schweiz),  welche  complete  Assortimente  Baumwollspinnerei- 
Maschinen,  eine  Spinnerei  im  kleinsten  Massstabe  darstellend,  aber  vollstän- 
dig, ausgestellt  und  während  der  ganzen  Dauer  der  Ausstellung  im  Betriebe 
gehalten  hatten,  während  die  übrigen  Constructeure,  selbst  einschliesslich  der 
französischen,  von  denen  es  aus  vielen  Ursachen  am  ehesten  hätte  erwartet 
werden  dürfen,  nur  Bruchstücke,  d.h.  einzelne  Maschinen  ausstellten,  vondenen 
auch  wieder  nur  ein  Theil  so  fertig  und  mit  Allem  versehen  war,  um  in  Betrieb 
gesetzt  werden  zu  können  und  mit  dem  zu  verarbeitenden  Rohmateriale  deivn 
Arbeitsweise  zu  zeigen. 

Der  eine  jener  beiden  Aussteller,  die  Schweizer  Firma  J.  J.  Rieter  &.- 
Comp.,  hatte  sich  unseres  Wissens  noch  bei  keiner  früheren  Ausstellung 
betheiligt  und  debutirte  mit  ihren,  übrigens  schon  allgemein  und  seit  langen 
Jahren  als  ausgezeichnet  bekannten  Erzeugnissen  zum  ersten  Male  in  Paris, 
um  ihren  Maschinen,  namentlich  jenen  zum  Spinnen  feinerer  Garnnummern, 
auch  in  dem  nahe  gelegenen  Frankreich  Eingang  zu  verschaffen.  Aus  dem 
eigentlichen  Heimatlande  der  mechanischen  Baumwollspinnerei  aber  war  mit 
einem  vollständigen  Maschinen-Assortimente  nur  das  Haus  Platt  krothers  & 
Comp,  vertreten,  welchem  sein  Ruf  schon  gebietet,  bei  allen  Weltausstellungen 
zu  erscheinen. 

Die  vielen  anderen,  eben  so  berühmten,  wenn  auch  nach  der  Ausdehnung 
der  Etablissements  in  zweiter  Linie  stehenden  Spinnerei-Maschinen-Construc 
teure  Lancashire's,  wie:  Dorson  &  Barlou.  Walker  &  Haoking  in  Bury, 
Higgins  &  Sons,  Hetherixgton,  Mason,  die  im  Jahre  1862  in  London  alle 
mit  im  Betriebe  erhaltenen  Maschinen-Assortimenten  oder  einzelnen  Maschinen 
besonderer  Construction  erschienen  waren,  um  die  Concurrenz  zu  bestehen, 
hielten  sich  dagegen  insgesammt  von  der  Pariser  Ausstellung  ferne. 

Ein  gleiches  Vorgehen  befolgten  die  Flachs-Spinnmaschinen-Bauer  von 
Yorkshire,  namentlich  Leeds,  dann  die  Schafwoll-  und  Kammgarn-Spiun- 
nvaschinen-Constructeure  derselben  Gegenden,  so  dass  grosse  Firmen,  wie  : 
P.  Fairrairx  &  Comp.,  ganz  fehlten,  während  Lawson  &  Sons,  Combi:  &  Comp. 
in  Belfast  und  einige  kleinere  nur  mit  einzelnen,  nicht  in  Betrieb  gesetzten 
Maschinen  sich  zu  zeigen  für  gut  fanden. 

In  Streichgarn-  und  Kammgarn-Spinnmaschinen  dagegen  war  von  fran- 
zösischen und  belgischen  Constructeuren  mein-  ausgestellt  und  hüben  sich  in 
diesem  Zweige  besonders  die  Firmen:  J.  11.  Chaudet  in  Konen.  .1.  I).  Houget 
,v.  Cu.  Teston  in  Vervicrs,  A.  Mercier  in  Lonviers,  Celestin  Martin  in 
Verviers,  Pierrard-Parpaite  &  Pils  in  Rheims,  Stehelin  &  Comp,  in  Thann 
mit  grösseren  und  im  Betriebe  gehaltenen  Assortimenten  hervorgethan. 
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Der  Ursachen,  warum  die  Betheiligung-  von  Seite  der  Spinnerei-Maschinen- 
Constructeure  eine  so  geringe  war,  sind  mehrere,  welche  zusammenhelfend 
kein  günstigeres  Resultat  zuliessen  und  zu  einem  so  unvollständigen  Bilde  der 
Leistungen  in  diesem  Fache  führten.  Während  manche  andere  Maschinen- 
gattungen, wie:  Locomotiven,  Dampfmaschinen,  Werkzeugmaschinen  aller  Art, 
Eisenbahneinrichtungen  etc.  durch  ihre  oft  imposanten  Dimensionen,  wenn 
auch  ruhig  stehend  und  ausser  Betrieb,  schon  einen  Reiz  auf  das  grosse  Pub- 
likum ausüben  und  die  allgemeine  Aufmerksamkeit  auf  sich  ziehen,  verlangt 
man  dagegen,  seitdem  es  auf  den  Weltausstellungen  so  eingeführt  wurde, 
dass  Spinnmaschinen  nebst  deren  Vorwerken,  wie  überhaupt  alle  zur  Spinnerei 
und  Weberei,  so  wie  den  verschiedenen  Manufacturen  gehörenden  Maschinen, 
sich  im  Betriebe  produciren.  Man  begnügt  sich  nicht  .damit,  die  complicirte, 
im  Ruhestande  den  wenigsten  Beschauern  verständliche  Construction  dersel- 
ben zu  bewundern,  ja  es  genügt  nicht  einmal  und  wird  auch  keine  Anzie- 
hungskraft ausüben,  wenn  dieselben  leer,  d.  h.  ohne  Rohstoff,  im  Gange 
erhalten  werden ,  sondern  man  verlangt  auf  der  Ausstellung  selbst  deren 
Product  zu  sehen  und  zu  prüfen.  So  unvollkommen  das  Resultat  bei  den 
vielen  Hindernissen,  der  Hitze,  dem  Staube  und  der  Schwierigkeit,  auf  einer 
Ausstellung  zu  arbeiten,  auch  sein  mag,  so  will  man  dennoch  die  Maschinen 
nach  demselben  beurtheilen.  Die  mit  der  arbeitsfähig  soliden  Fundamentirung 
und  Montirung  eines  ganzen  Spinnmaschinen-Assortimentes  verbundenen  Un 
kosten  sind  aber  so  beträchtlich,  dass  es  entweder  besonderen  Ehrgeizes  oder 
besonders  guter  Geschäftsconjuncturen,  sei  es  in  der  jüngsten  Vergangenheit 
vor  oder  während  der  Zeit  der  Ausstellung  selbst,  bedarf,  um  sich,  und 
namentlich  zweimal  in  dem  kurzen  Zeiträume  von  fünf  Jahren,  darauf  einzu- 
lassen. Wesentlich  aber  steigern  sich  diese  Spesen  noch  durch  die  Inbetrieb- 
haltung  der  Maschinen  j  denn  wenn  auch  die  treibende  Kraft  und  die  Trans- 
mission dem  Aussteller  umsonst  oder  gegen  geringes  Entgelt  beigestellt  wird, 
so  bleibt  demselben  noch  immer  die  Bestreitung  der  Kosten  eines  guten  Ober- 
aufsehers, der  Spinner  und  Arbeiterinnen  und  endlich  die  Herbeischaffung 
des  Rohstoffes,  von  welchem  in  sechs  Monaten  ein  ziemliches  Quantum  ver- 
arbeitet wird,  während  die  Einnahme  für  die  gesponnenen  Garne,  wegen  ihrer 
natürlicher  Weise  geringen  Qualität,  kaum  in  Anschlag  gebracht  werden 
kann. 

Die  Betheiligung  der  meisten  grösseren  englischen  Firmen  an  der  Lon- 
doner Weltausstellung  des  Jahres  1862  und  die  damit  verbundenen  Auslagen, 
welche  sich  bei  Einzelnen,  wie  wir  aus  sicherer  Quelle  wissen,  bis  auf  40  und 
50.000  Gulden  beliefen,  machen  erklärlich,  dass  sich  diese  Firmen  im  letzten 
Jahre  ferne  hielten. 

Abgesehen  davon,  erklärt  sich  das  Ausbleiben  der  grösseren  Anzahl 
der  Baumwollspinnerei  -  Maschinen  -  Constructeure  auch  durch  den  Stand 
und   die  Verhältnisse   der  Baumwoll-Industrie    gerade  während    der  letzten 
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fünf  Jahre;  denn  seit  der  Londoner  Ausstellung,  wo  man  sieh  noeh  den 
ernsten  Hoffnungen  hingab ,  dass  der  damals  eben  Lebhaft  entbrannte 
amerikanische  Krieg  wohl  bald  beendigt  sei  und  die  Baumwollpreise  wieder 
ihre  frühere  stabile  und  normale  Höhe  erreichen,  hat  diese  Calamität  bis 
heute  fortgedauert,  indem  einmal  sehr  hohe,  dann  wieder  niedrige,  immer 
aber  sehr  variable  und  unsichere  Preise  den  Aufschwung  der  Baumwoll- 
industrie hemmten.  Die  Folgen  dieses  Zustandes  sind  schon  zu  bekannt  und 
an  einer  anderen  Stelle  dieses  Werkes  *)  so  klar  besprochen  und  durch  stati- 
stische Daten  erhärtet,  dass  wir  uns  nicht  veranlasst  sehen  können,  neuer- 
dings auf  dieselben  zurückzukommen. 

Es  genüge,  hier  darauf  hinzuweisen,  dass  —  da  in  England  nicht  viele 
und  auf  dem  Continente  noch  weniger  neue  Baumwoll-Spinnereien  errichtet 
wurden,  sich  auch  die  Bestehenden  nur  mit  Mühe  und  mit  grossen  Opfern 
über  Wasser  hielten  und  nur  das  Allernothwendigste  anschafften  —  die  Ate- 
liers für  den  Bau  der  Spinnmaschinen  seit  der  Londoner  Weltausstellung  vom 
Jahre  1862  nur  sehr  mangelhaft  und  meistenteils  zu  sehr  gedrückten  Preisen 
beschäftigt  waren  und  sich  deshalb  nicht  geneigt  fühlen  konnten,  den  Ausstel- 
lungsconto  ohne  Aussicht  auf  Ersatz  noch  mehr  zu  belasten. 

Bei  den  Constructeuren  von  Flachs-  und  Wergspinn-Maschinen,  deren 
es  überhaupt  selbst  in  England  viel  weniger  gibt,  während  uns  auf  dem  Con- 
tinente keine  einzige  Firma  bekannt  ist,  die  sich  ausschliessend  oder  vorwie- 
gend mit  dieser  Maschinensorte  befasst,  dürfte  der  entgegengesetzte  Fall 
eine  der  Ursachen  der  Nichtbeschickung  gewesen  sein.  Dieselben  waren  in 
Folge  des  Aufschwunges  der  Leinenindustrie,  beziehungsweise  der  Flachs- 
spinnereien, deren  überall,  besonders  aber  in  Oesterreieh  (Mähren  und  Schle 
sien),  in  den  letzten  vier  bis  fünf  Jahren  so  viele  neue  errichtet  wurden  **), 
so  genügend  und  vortheilhaft  beschäftiget,  dass  sie  einerseits  nicht  vorräthige 
Zeit  und  Arbeiter  hatten,  um  für  eine  Ausstellung  zu  arbeiten,  und  anderer- 
seits nicht  gedrängt  waren,  sich  derzeit  dieses  Mittels  der  Bekanntmachung 
und  ferneren  Anempfehlung  zu  bedienen. 

Die  vollständiger  vertretenen  Maschinen  der  Streich-  und  Kammgarn- 
Spinnerei  stammten  dagegen  zum  grössten  Theile  aus  dem  Ausstellungslande 
selbst  und  aus  dem  nahe  gelegenen  Belgien.  Bei  diesen  fallen  die  Spesen  der 
Betheiligung  weniger  schwer  in  die  Wagschale  und  die  betreffenden  Fabri- 
kanten wollten  begreiflicher  Weise  die  gute  Gelegenheit  einer  im  eigenen 
Lande  oder  so  nahe  an  der  Grenze  stattfindenden  Ausstellung  nicht  vorüber- 
gehen lassen,  ohne  die  industrielle  Welt  mit  ihren  Erzeugnissen  näher  bekannt 
zu  machen. 


*)   Bericht  des  Herrn  Dr.  A.  Peez  über  Cl.  27  im  VIII.  Helle,  S.  3  fl'. 
**)  Vgl.  den  Bericht  des  Herrn  AI.  Regen  hart  über  Cl.  28,  im  VIII.  Hefte,  S.  48. 
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Zudem  hat  sich,  wohl  auch  zum  guten  Theile  in  Folge  der  Baumwoll- 
krisis,  während  der  letzten  Jahre  die  Schafwollindustrie  gleich  der  Leinen- 
industrie sehr  gehoben  und  ausgedehnt,  Die  sich  mit  den  Einrichtungen  für 
dieselbe  befassenden  Maschinenbauanstalten  waren  vortheilhaft  beschäftigt 
und  besassen  in  Folge  dessen  den  Muth  und  die  Mittel  zur  lebhafteren  Be- 
theiligung an  der  Ausstellung. 

Es  würde  gewagt  sein,  ein  Urtheil  über  die  Preiswürdigkeit  der  ausge- 
stellten Maschinen  zu  fällen;  die  meisten  waren  allerdings  so  schön  gear- 
beitet und  sorgfältig  ausgeführt,  wie  sie,  wenn  nicht  für  eine  Ausstellung 
bestimmt,  kaum  immer  sein  werden,  noch  sein  können;  allein  der,  den  Ge- 
brauch und  Betrieb  wirklich  rentabel  gestaltende  innere  Werth  der  Maschinen 
liegt  selten  in  der  äusseren  Ausstattung  derselben.  Und  selbst  ein  blosser 
Vergleich  der  Preisnotirungen,  welche  stets  loco  Werkstätte  gegeben  sind, 
würde  keine  sicheren  Anhaltspunkte  für  die  Wahl  der  Maschinen  bieten; 
denn  abgesehen  von  den  mehr  oder  weniger  vorteilhaften  Constructionen 
einzelner  Details,  welche  gerade  von  grossem  Einfluss  auf  die  Leistungsfähig- 
keit der  Maschine  sein  können,  ist  der  Bezug  derselben  nach  den  verschiedenen 
Ländern  mit  so  vielerlei  und  verschiedenen  Spesen  verbunden,  dass  die 
Preise  selbst  nicht  mehr  ganz  massgebend  sind.  Uebrigens  wäre  bei  der 
geringen  Anzahl  der  Aussteller  ein  Preisvergleich  zwischen  deren  Maschinen 
von  keinem  Nutzen  und  durchaus  nicht  geeignet,  um  courante  Preise  der 
Maschinen  darzustellen,  was  doch  für  die  bezüglichen  Industriellen  allein 
einen  Zweck  haben  könnte*). 


")  Mit  der  Vertheilung  von  Preislisten  und  Mittheilungen  näherer  Daten  über  ihre  Erzeugnisse 
waren  die  Aussteller  und  namentlich  die  wenigen  grösseren  Elsasser  Firmen  überhaupt  sehr  sparsam 
und  reservirt,  sei  es  in  Folge  von  Lei  früheren  Ausstellungen  gemachten  unangenehmen  Erfahrun- 
gen, sei  es  um  der  sicli  stets  mehrenden  Concurrenz  möglichst  vorzubeugen  oder  weil  es  wegen 
der  Verschiedenheit  der  Bedürfnisse  und  der  sich  nach  denselben  richtenden  Construction  der  Ma- 
schinen in  Wirklichkeit  ziemlich  schwierig  ist,  einen  allgemein  anwendbaren  Preiscourant  aufzu- 
stellen. Diejenigen  Aussteller,  welche  Drucksorten  zur  Vertheilung  bereit  hatten,  beschrankten 
siel,  meistentheils  nur  auf  eine  sehr  allgemeine,  oberflächlich  und  kurz  gehaltene  Beschreibung  der 
Maschinen,  in  welcher  eine  beträchtliche  Dosis  Selbstlob  nicht  fehlte,  ohne  jede  Angabe  über  Preis, 
Gewicht,  Leistungsfähigkeit  etc.,  ein  Umstand,  der  noch  bei  keiner  früheren  Ausstellung  so  sehr 
hervortrat. 
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I.  BAUMWOLLSPINNEREI-MASCHINEN. 

Was  die  Maschinen  dieses  ausgedehntesten  unter  den  Spinnfächern 
anbelangt,  müssen  wir  vor  Allem  unsere  Beobachtung  voraussenden,  dass  eine 
principielle  Aenderung  in  deren  Construction  seit  der  letzten  Ausstellung  im 
Jahre  1862  nicht  stattgefunden  hat.  Das  Grundsystem  ist  immer  noch  das- 
selbe, beginnt  mit  den  Openers-  und  Schlagmaschinen  der  bekannten  Con- 
struction, welche  die  zarte  Faser  der  Baumwolle  in  unbarmherziger  Weise  in 
den  Spinnprocess  einführen,  und  endigt  mit  den  Throstles-Spinnmaschinen  für 
Twiste  und  Kettengarne,  oder  mit  den  nun  seit  mehreren  Jahren  beinahe 
allgemein  durch  Seifactoren  verschiedener  Systeme  verdrängten  Handspinn- 
stühle (Mule  Jennies)  oder  Halbselfactoren,  die  jedoch,  je  länger,  je  mehr, 
in  Abnahme  kommen.  Unter  den  Seifactoren  sind  die  drei  Hauptconstruc- 
tionen  nach  Parr  Curtis's,  nach  Platt  brothers  &  Comp.'s  und  nach  Smiths 
oder  dem  schottischen  Systeme,  letztere  besonders  für  quantitative  Lieferung, 
niedere  Nummern  von  Nr.  30  abwärts  und  vorteilhaften,  billigen  Betrieb, 
in  der  Praxis  am  allgemeinsten  in  Anwendung,  während  verschiedene  neuere 
Patente  für  Seifactoren  nur  erschienen  sind,  um  ebenso  schnell  wieder  zu 
verschwinden. 

Bei  dem  Umstände,  dass  die  Maschinen  der  Baumwollspinnerei,  in  so 
lange,  als  das  gegenwärtige  Hauptprincip  dasselbe  bleibt,  ohnehin  schon 
einen  ziemlich  hohen  Grad  von  Vollkommenheit  und  Leistungsfähigkeit 
erreicht  haben,  waren  auch  wesentliche  Aenderungen  oder  Verbesserungen 
in  deren  Construction  kaum  zu  erwarten. 

Nichtsdestoweniger  lässt  sich  nicht  in  Abrede  stellen,  dass  der  für  die 
Baumwollmanufactur  so  verheerende  amerikanische  Krieg  einen  sehr  wohl- 
thätigen  Einfluss  auf  Verbesserung  der  Details  an  den  Maschinen  der  Baum- 
wollspinnerei ausübte. 

Während  früher  kurzstapelige  Baumwollsorten  nur  zu  ganz  groben 
Garnen  verarbeitet  werden  konnten,  haben  die  in  den  letzten  Jahren  enorm 
gestiegenen  Preise  der  amerikanischen  Wollen  gezwungen,  Versuche  mit  dem 
Verspinnen  ostindischer  Baumwolle  vorzunehmen  •  diese  sind  nun  vermöge  verän- 
derter Construction  einzelner  Maschinenteile,  worunter  wir  namentlich  die 
kleineren  Durchmesser  der  geriffelten  Walzen,  dann  einzelne  Verbesserungen 
an  den  Carden  hervorheben,  so  weit  gelungen,  dass  man  kurzstapelige 
Wollen,  und  zwar  ohne  Zusatz  besserer  Gattungen,  zu  Garnen  bis  Nr.  30  und 
selbst  höher  zu  verspinnen  gelernt  hat.  Die  so  gewonnene  Erfahrung  wird 
auch  nicht  verfehlen,  einen  wesentlichen  Einfluss  auf  die  Spinnerei  auszu- 
üben ;  denn  nunmehr  in  die  Möglichkeit  versetzt,  kurzstapeligere  und  billigere, 
geringere  Baumwollsorten,    wie  die  verschiedenen  Sorten  Surate,    Dhollera, 
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Bengal,  China,  dann  die  orientalischen,  griechischen,  levantinischen,  mace- 
donischen  und  italienischen  Wollen,  deren  vermehrte  Cultur  erst  aus  der 
neuesten  Zeit  datirt,  zu  einem  besseren,  einen  höheren  Verkaufswerth  erzie- 
lenden Producte  zu  verwenden,  wird  dieselbe  von  dem  früher  allein  mass- 
gebend gewesenen  amerikanischen,  beziehungsweise  englischen  Baumwoll- 
markte unabhängiger  uud  dadurch  auch  concurrenzfähiger. 

Dieser  Erfolg  ist  nach  vielen  Versuchen  und  Bemühungen  schliesslich 
den  durch  dieselben  erzielten  Verbesserungen  an  den  Maschinen  zu  ver- 
danken, auf  deren  Besprechung  wir  hiermit  der  Reihenfolge  ihrer  Verwen- 
dung nach  und  mit  Berücksichtigung  der  hervorragenderen  Aussteller  über- 
gehen. 

Baumwoll-Egrenir- Maschinen  (Cotton- Gins,  Machines  ä  eplucher  le 
coton)  waren,  wenn  auch  für  die  Spinnerei  nur  von  secundärer  Bedeutung, 
mehrere  nach  verschiedenen  Constructionen  vorhanden. 

Platt  brothers  &  Comp,  in  Oldham  (England)  haben  eine  einfach 
wirkende  und  zwei  doppeltwirkende  Macarthy-Egrenir  Maschinen  ausgestellt, 
die  sich  durch  grosse  Production  auszeichnen.  Die  Kurbelgeschwindigkeit 
der  doppeltwirkenden  für  mechanischen  Betrieb  ist  450,  die  Messer  machen 
900  Vibrationen  und  die  Lieferung  an  reiner  Wolle  beträgt,  je  nach  deren 
Gattung,  von  40  —  75  Pfund  per  Stunde.  Die  Maschine  ist  mit  einer  selbst- 
wirkenden Speisevorrichtung  versehen,  wodurch  eine  Person  4 — 6  Egrenir- 
maschinen  bedienen  kann. 

H.  L.  Emery  &  Son  in  Albany  (V.  St.  v.  A.)  brachten  zwei  Säge-Egrenir- 
Maschinen  (saw-gins)  zur  Ausstellung,  beide  von  ähnlicher  Construction,  die 
eine  für  Handbetrieb,  die  andere  für  mechanischen.  Eine  mit  langen  Zähnen 
versehene,  freibewegliche  Holzwelle  nimmt  die  in  den  Rumpf  gegebene 
Baumwolle  auf  und  bietet  sie  der  Einwirkung  der  Sägen  in  Gestalt  eines 
Wickels  dar. 

Die  Circularsägen,  welche  aus  gehämmerten  Eisenblättern  hergestellt 
werden  und  auf  einer  vierkantigen  Welle  in  Entfernungen  von  einem  Zoll  aus- 
einander sitzen,  greifen  zwischen  die  Stäbe  eines  Rostes  und  trennen  die 
Fasern  von  den  Samenkörnern.  Die  sich  an  den  Zähnen  festhängenden 
Baumwollfasern  werden  durch  ein  rasch  laufendes  Bürstenrad,  welches  hinter 
der  Sägewelle  aufgestellt  ist  und  zugleich  als  Windflügel  wirkt,  abgestreift. 
Die  entkörnte  Wolle  wird  durch  Centrifugalkraft  gegen  eine  sich  langsam 
drehende  Siebtrommel  geworfen,  die  sie  dann,  vom  Staube  gereinigt,  an  ein 
Paar  Abzugswalzen  abgibt.  Für  langstapelige  Baumwolle  wird  jedes  zweite 
Sägeblatt  durch  eine  glatte  Scheibe  ersetzt. 

Aehnliche   Saw-gins    wurden    auch  noch  ausgestellt   von   der  Southern 
Cotton-Gin-Company  und  von  Bates,  Hyde  &  Comp,  in  Massachusetts. 
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Erwähnenswerth  sind  noch  die  in  der  Abtheilung  Algier's  von  Chak- 
fourieb  in  Paris  ausgeBtellten  Waken-Entkörnuags-Maschinen,  bei  welchen 
die  Kühlhaltung  der  Stahlwalzen  durch  den  Luftzug-  eines  Windflügels  erfolgt. 
Die  Maschinen  dieses  Hauses  zeichnen  sich  durch  besondere  Billigkeit  aus. 

Openers  und  Schlagmaschinen.   Von  den  ersteren  (Ouvreurs,  Baumwoll- 

Oeffnungsmaschhun)  war  nur  eine,  von  J.  J.  Rieter  &  Comp,  ausgestellt,  mit 
einem  grossen  Zaekenschläger,  Ventilator,  mit  Zuführung  und  Ablieferung  der 
Baumwolle  auf  derselben  Maschinenseite  und  einer  Sicherheitsvorrichtung 
zum  Schutze  der  Lager  und  der  Cylinder,  falls  mit  dem  Rohstoffe  ein  harter 
Gegenstand  zwischen  die  letzteren  kommen  sollte  *). 

Auch  die  S  c  h  1  a  g  -  oder  R  e  i  n  i  g  u  n  g  s  m  a  s  c  h  i  n  e  n  (Scutcher»,  Bat- 
teurs  etaleurs  und  iplueheurs)  waren  nur  durch  zwei  Exemplare  vertreten,  in 
der  Construction  ohne  wesentliche  Verbesserung,  vielmehr  dem  schon  seil 
geraumer  Zeit  üblichen  Systeme  entsprechend. 

Die  eine  derselben  war  eine  einfache  Schlagmaschine  mit  Wickel- 
apparat, von  Platt  brotheus  &  Comp.,  mit  Mohler's  patentirtem  Lager  für 
die  Schläger  und  einer  Speisevorrichtung  zum  Ausbreiten  der  Wickel.  Seit 
einiger  Zeit  werden  diese  Maschinen  von  Platt,  wenn  gewünscht,  mit  hohlen 
Schlagflügelwellen  angefertigt,  die  theilweise  mit  Wasser  gefüllt  sind,  um 
durch  das  Herumschleudern  des  Wassers  im  Innern  kühl  gehalten  zu  werden. 

Die  zweite  Sehlagmaschine,  ebenfalls  nur  eine  einfache  mit  einem 
Schlagflügel  und  mit  Wickelapparat,  war  von  J.  J.  Rieter  &  Comp,  ausge- 
stellt und  verdient,  bei  sonst  gewöhnlicher  Bauart,  dennoch  wegen  deren 
selbsttätigem  Baumwollzulauf-Regulirapparat,  wodurch  das  Abwägen  der 
Auflagen  überflüssig  gemacht  wird,  besonders  erwähnt  zu  werden. 

Diese  Zuführungs-Regulirapparate  bei  den  Schlagmaschinen  sind  eben- 
falls eine  durch  die  Baumwollnoth  gemachte  Errungenschaft.  Anfänglich  viel 
primitiver,  wenn  auch  einfacher  gebaut,  fanden  dieselben  wegen  der  öfteren 
Betriebsstörungen,  die  damit  verbunden  waren,  keinen  rechten  Anklang;  da 
dieselben  aber  gegenwärtig  durch  die  praktische  Erfahrung  der  vollkommenen 
Erreichung  des  Zweckes  näher  gebracht  sind,  scheint  deren  Anwendung  all- 
gemeiner zu  werden. 


*)  Die  Maschinenwerkstätten  von  .1.  J.  RIETER  &  COMP,  in  Winterthur,  -Schweiz,  winden 
im  Jahre  1834  gegründet  und  bedecken  einen  Flächenraum  von  285.000  Quadratfoss ;  sie  bestehen 
in  16  Gebäuden  mit  185.525  Quadratfoss  gedeckter  Arbeitsfläche,  und  beschäftigen  inclusive  der  in 
alliieren  (oessereien  für  sie  arbeitenden  Former  8,r>0  Arbeiter,  welche  an  128  Drehbanken  und  Iti.'i 
diversen  Maschinen  liehst  14  Schmiedfeuern  mit  dem  Baue  von  Spinnerei-Maschinen,  Motoren, 
Transmissionen,  Wcrk/.eug-Maschinen,  Drahtseil- Getrieben  thätig  sind.  Aus  dem  verwendeten 
Materiale  von  circa  25.000  Ctr.  Gusswaare,  7.000  Ctr.  Sehmiedeisen,  136  Ctr.  Stahl,  116  Ctr. 
Kanonenmetall  ergibt  sich  eine  Jahresproduction  von  circa  '^,,'>00.000  Frcs.,  zur  Hälfte  für  die 
Schweiz  bestimmt,  zur  anderen  Hälfte  für  den  Export  in's  Ausland.  Mit  den  Werkstätten  in  Verbin- 
dung stehen  zwei  Spinnereien  für  Garne  von  Nr.  4  bis  300,  für  welche  die  Firma  auf  der  Pariser 
Ausstellung  die  goldene  Medaille  erhielt. 
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Lord's  Patent-  Feed-Regulator  (Speiseregulator),  welcher  den 
verschiedenen  Constructionen  und  Imitationen  zum  Vorbilde  diente,  kann  bei 
seinem  neuesten  Systeme  auch  nur  warm  empfohlen  werden.  Wie  bekannt, 
ist  die  Gleichmässigkeit  der  Garnnummern  für  den  Weber  von  grossem 
Belange,  da  sonst  auch  sein  Gewebe  kein  egales  werden  kann  und  am 
Ansehen  verliert.  Ein  erster  Grund,  warum  aber  bei  dem  Sortiren  des  Garnes 
so  oft  verschiedene  Nummern  gefunden  werden,  kommt  von  der  ungleich- 
massigen,  daher  nicht  richtig  vertheilten  Auflage  der  Baumwolle  auf  das 
Lattentuch  der  Schlagmaschine  her,  woselbst  das  Gespinnst,  oder  in  diesem 
Zustande  noch  die  Watta,  die  erste  Nummer,  d.  h.  auf  eine  bestimmte  Aufleg- 
länge immer  dasselbe  Gewicht  an  Rohstoff  erhält. 

Das  bisher  angewendete  Abwägen  ist  mit  verschiedenen  Uebelständen 
verbunden ;  denn  nicht  nur  ist  dem  Arbeiter  die  mehr  oder  weniger  gewissen- 
hafte Handhabung  der  Wage  überlassen,  sondern,  wenn  er  auch  richtig  abge- 
wogen hat,  nimmt  er  sich  nicht  immer  die  Zeit  und  Mühe,  die  gewogene  Rohstoff- 
partie so  gleichmässig,  als  es  sein  sollte,  auf  der  gegebenen  Länge  des  Zufuhr- 
tisches auszubreiten,  was  bei  schnellem  Laufe  des  Lattentuches  auch  nicht 
so  leicht  ist,  Ueberdies  sind  zu  dieser  Manipulation  zwei  Individuen  not- 
wendig. 

Soll  der  Schlag  des  Flügels  der  Schlagmaschine  wirksam  sein,  so  muss 
die  Baumwollfaser  im  Augenblicke,  wenn  sie  den  Schlag  erhält,  noch  von 
den  Zuführcylindern  festgehalten  sein.  Bei  kurzen  Wellen  blieb  daher  kein 
anderes  Mittel,  als  die  Durchmesser  dieser  Zuführwalzen  möglichst  zu  ver- 
ringern, was  aber  in  Bezug  auf  Construction  und  Manipulation  mit  mancherlei 
Nachtheilen  verbunden  war. 

Lord  Brothers  in  Todmorden  kam  nun,  um  diesem  Uebelstande 
abzuhelfen,  auf  den  Gedanken,  statt  des  unteren  Cylinders  eine  Reihe  von 
Hebeln  anzuwenden,  durch  welche  Anordnung  es  möglich  wurde,  selbst  die 
kürzeste  Faser  der  gehörigen  Wirkung  des  Schlagflügels  entgegen  zu  halten. 

Das  Princip  der  neuen  Regulatoren  ist  dasjenige  der  älteren,  wie  wir 
es  schon  auf  der  Londoner  Ausstellung  an  einer  Maschine  gefunden  haben : 
dem  Speisetuch  wird  eine  Geschwindigkeit  gegeben,  welche  sich  im  umge- 
kehrten Verhältnisse  zu  jener  der  Baumwollschichte  ändert,  die  durch  die 
Speisevorrichtung  dem  Schläger  dargeboten  wird. 

Der  von  J.  J.  Rieter  &  Comp,  ausgestellte  LoRü'sche  Speiseregulator, 
auf  Taf.  II,  Fig.  4  u.  $  dargestellt,  zeigt  die  ganze  Vorrichtung,  von  welcher 
wir  sprechen,  a  ist  der  obere  Speisecylinder,  b  sind  die  den  unteren  Speise- 
cylinder  ersetzenden  Hebel.  An  den  längeren  Armen  dieser  Hebel  hängen 
die  sich  nach  unten  keilförmig  erweiternden  Stäbe  c.  Diese  sind  durch  die 
in  den  Rahmen  d  frei  beweglichen  Röllchen  e  von  einander  getrennt,  so  zwar, 
dass  das  Aufsteigen  eines  dieser  Stäbe  eine  rechtseitige  Verschiebung  jener 
Arme  und  der  dazu  gehörigen  Röllchen   hervorbringt,   welche  sich  auf  der 
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rechten  Seite  dieses  Annes  befinden,    indem  die  Regulirungsschranbe  n  eine 
Bewegung  nach  der  linken  Seite  nicht  gestattet. 

Der  letzte  Stab  h  steht  durch  einen  Bolzen  mit  dem  Hebelsysteme  fg  h 
in  Verbindung  und  es  geht  aus  der  Betrachtung  der  Figuren  hervor,  dass 
das  Aufsteigen  eines  Stabes  c,  oder  mehrerer  derselben,  was  durch  Eintreten 
einer  stärkeren  Baumwollschichte  zwischen  dem  Speisecylinder  und  dem 
Hebel  b  bewirkt  würde,  sogleich  ein  Sinken  der  Gabel  h  zur  Folge  hat, 
wodurch  die  Riemengabel  v  und  mittelst  der  Parallelführung  der  beiden 
Kreissegmente  s  s<  auch  r*  gehoben  wird.  Der  Conus  k  erhält  seine  Drehung 
durch  eine  Transportscheibe  vom  Schläger  aus.  An  der  Axe  des  angetrie- 
benen Conus  befindet  sich  die  Schnecke  t,  die  in  das  Schneckenrad  «  an  der 
Speisecylinderwelle  greift,  und  diese  treibt  durch  ein  Paar  gezahnte  Räder 
die  Rollen  des  Lattentuches.  Aus  dem  Gesagten  geht  hervor,  dass  der  Ein- 
tritt einer  stärkeren  Baumwollmasse  zwischen  irgend  einem  der  Hebel  und 
dem  Speisecylinder  eine  Verschiebung  des  Riemens  v  nach  oben,  und  dem- 
nach, mit  Berücksichtigung  der  Conusstellung,  eine  langsamere  Bewegung  der 
Lattentuchrollen  i  bewirken  muss,  wogegen  eine  zu  leichte  Auflage  an  irgend 
einer  Stelle  die  entgegengesetzte  Wirkung  zur  Folge  haben  mu-. 

Es  hat  demnach  dieser  Regulator  dem  älteren  LoRü'schen  Patente  gegen- 
über den  Vorzug,  dass  die  Ungleichheit  der  Schichtendicke  an  jeder  Stelle 
der  Speisewalze  einen  selbstthätigen  Einfluss  auf  die  Regulirung  der 
Geschwindigkeit  des  Zuführtuches  nimmt. 

Behufs  der  Ingangsetzung  des  Apparates  wird  zuerst  durch  eine  ein- 
fache Rechnung  die  normale  Riemenlage  für  den  zu  gebenden  Verzug 
bestimmt,  hierauf  die  mittlere  Schichtdicke  durch  Aufbreiten  des  entsprechen- 
den Baumwollquantums  auf  eine  bestimmte  Fläche  ermittelt,  die  Maschine  in 
Betrieb  gesetzt  und  der  Riemen  durch  Veränderung  der  Längen  der  Hebel- 
arme fg  h  auf  die  an  den  Conen  bezeichnete  Kormalstellung  geleitet.  Die 
Regulirungsschraube  n  dient  dazu,    Aenderungen  am  Verzuge  zu  bewirken. 

Der  Klutscher  m  mit  dem  Ausrückhebel  n  o  dient  zur  Abstellung  der 
Speisevorrichtung,  wenn  der  Wickel  sein  bestimmtes  Gewicht  erlangt  hat.  Eine 
Auslösung  des  Bewegungsmechanismus  findet  aber  auch  dann  statt,  wenn  zu 
viel  aufgelegt  wird,  oder  wenn  die  Auflage  ganz  ausbleibt.  Bei  Anwendung 
dieses  Regulirungsapparates  ist  zur  Bedienung  der  Schlagmaschine  nur  eine 
Person  nöthig,  welche  die  Baumwolle  auf  dem  Zulührtiseh  ausbreitet  und 
gleichzeitig  das  Ausheben  der  fertigen  Wickel  besorgt,  durch  welche  Erspar- 
niss  allein  schon  die  Anschaffung  des  Apparates  wohl  rentirt. 

Die  Wirkung  eines  gut  gestellten  Apparates  ist  so  vorzüglich,  dass  die 
Variationen  im  Gewichte  der  Wickel  höchstens  zwei  Percent  betragen. 

Carden  Kratzen ,  Krempeln ,  Carding  -  Engine* .  Cordes)  waren  eine 
etwas  grössere  Anzahl  zur  Ausstellung  gebracht,    wie  sie  auch  in  der  Wirk- 
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lichkeit  in  grösserem  Quantum  und  bei  der  in  der  Manipulation  schon  vorge- 
schrittenen Arbeit  auch  zu  verschiedenen  Zwecken  in  verschiedenen  Con- 
structionen  der  arbeitenden  Details  erforderlich  sind.  Die  Mehrzahl  waren 
einfache  Carden,  d.  h.  mit  nur  einem  grossen  Tambour  und  einem  Abnehmer 
und,  wie  es  sich  heute  wohl  von  selbst  versteht,  auch  diese  von  Eisen  ange- 
fertigt. 

Das  Hauptbestreben  der  Verbesserungen  in  der  Construction  der  Carden 
während  den  letzten  Jahren  richtete  sich  einerseits  auf  die  Erzielung  einer 
grösseren  Produetionsfähigkeit  derselben,  andererseits  auf  die  Cardirung 
kurzer  Baumwollgattungen  mit  möglichster  Vermeidung  des  Abfalles,  und 
drittens  auf  die  thunlk-hste  Ersparniss  der  Handarbeit  zu  deren  Bedienung. 
In  jeder  der  drei  Richtungen  sind  durch  die  Anwendung  der  verschiedenen 
Combinationen  von  Putzwalzen  unter  und  über  dem  Licker-in,  der  stellbaren 
Röste  und  der  Verschalung  unter  der  Einführwalze  und  dem  grossen 
Tambour,  der  vermehrten  Anzahl  der  Arbeits-  und  Wendewalzen  (Rollers. 
Clearers,  Henissons),  durch  verbesserte  Kammbewegungen,  endlich  für  die 
zu  feinen  Garnnummern  bestimmten  Carden  durch  die  sogenannten  Adsheads, 
Walzen  mit  langsamer  Rotation  und  Abstreifkämmen,  welche  als  rotirende 
Deckel  wirken,  dann  durch  die  selbstthätigen  Deckelputzapparate  für  die 
Deckelcarden  sehr  befriedigende  Resultate  in  quantitativer  und  qualitativer 
Leistungsfähigkeit  erzielt  worden. 

Unter  den  französischen  Ausstellern  haben  N.  Schlumberger  &  Comp. 
in  Guebwiller,  Elsass,  ausgestellt:  eine  Doppel  -  Garde  mit  horizontal 
liegenden  Tambours  für  mittlere  Garnnummern  bis  40er  und  50er  bestimmt, 
der  erste  Tambour  mit  vier  Paar  Herrissons  und  einer  Kammwalze  versehen, 
der  zweite  dagegen  mit  lauter  Deckeln  und  mit  selbstthätigem  Deckelputz- 
apparate, mit  schnell  laufendem  Kamm  und  mit  Presstopf  (Coiler) ;  angegebene 
Lieferung  40  Kilo  per  Tag;  dann  eine  einfache  Carcle  mit  zwei  Arbeits-  und 
zwei  Wendewalzen,  der  übrige  Theil  der  Trommeloberfläche  mit  14,  mit 
einem  WELLMAw'schen  Deckelputzapparate  versehenen  Deckeln  belegt,  eben- 
falls mit  Kammbewegung  neuer  Bauart  und  bestimmt  zum  Cardiren  für 
Garne  bis  Nr.  20  und  30,  oder  selbst  36  für  -chussgarne  und  mit  einer 
Lieferung  von  35  Kilogramm  per  Arbeitstag. 

Diese  Carden,  wie  auch  die  übrigen  der  französischen  Aussteller,  waren 
ohne  die  zur  Arbeit  erforderlichen  Garnituren  und  konnten  mithin  auch  nicht 
im  Betriebe  gesehen  werden.  Deren  Construction  bot  nichts  Wesentliches 
dar,  als  dass  dieselben  sehr  nieder  gehalten  waren,  was  auf  Kosten  und  mit 
Verlust  an  arbeitender  Cardirungsoberfläche  für  einen  kleinen  Arbeiterschlag 
seine  Bequemlichkeit  haben  mag. 

Stehelix  &  Comp,  in  Bitsehwiller,  Elsass,  brachten  unter  einem 
sonst  grossen  Assortimente  gut  gearbeiteter  Maschinen  auch  eine  für  grobe 
und  mittlere  Garnnummern   als   einfache  oder  für  mittelfeiue  und  feine  Garne 
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als  Vor c a r d e  zu  verwendende  Kratzeninaschine  mit  eisernen  Tambours 
und  sechs  Paar  Herrissons,  ersteren  mit  J>m150  Dmr.  und  l-m045  Breite  im 
Draht,  mit  Selbstreinigung  des  grossen  Tambours  nach  Higgins'  »System, 
mit  zwei  selbstthätigen  nach  Risler's  Methode  angebrachten  Putzwalze n 
und  mit  zwei  sägezahnförmigen  Briseurs •  ferner  eine  leine  oder  Aus carde 
für  mittel-  und  ganz  feine  Garne  mit  eisernen  Tambours  von  l-m130  Dmr. 
und  l-m045  Breite  mit  18  selbstputzenden  Deckeln  nach  WELLMANN'schem 
Systeme;  Tambourreinigung  nach  Higgins  mit  zwei  sägenzahnfürmigen 
Briseurs,  mit  stellbarem  Rost  und  Gittervorrichtung  unter  der  grossen 
Trommel  *). 

A.  Valery  &  A.  Delarociie  in  Ronen.  Einfache  Carde  mit  ein  Paar 
Herrissons  und  IG  Chapeaux  auf  40  Zoll  Drahtbreite  für  Garne  Nr.  45  —  50 
mit  einer  Lieferung  von  50  Kilogramm  per  12  Arbeitsstunden,  mit  Deckel- 
putzapparat und  patentirter  Zuführung  der  Baumwolle  durch  eine  den  Lord'- 
schen  Regulatoren  bei  den  Schlagmaschinen  ähnliche  Vorrichtung,  wodurch 
die  dem  Briseur  zugehende  Watta  stets  in  gleicher  Dicke  erhalten  wird. 
Preis  2300  Francs.  Die  Firma  hatte  nur  diese  einzige  Maschine  ausgestellt, 
soll  sich  aber  mit  allen  zur  Baumwollspinnerei  gehörenden  Maschinen 
befassen. 

Platt  brothers  &  Comp,  in  Oldham  stellten  ebenfalls  zwei  einfache 
Garden,  40  Zoll  breit  im  Draht,  aus,  wovon  die  eine  mit  sechs  Arbeitswalzen 
(Rollers)  und  sechs  Wendewalzen  (Clearers),  Speisevorrichtung  mit  Walze 
und  Platte,  verbessertem  Kamme,  die  andere  dagegen  nur  mit  einem  Paar 
Arbeits-  und  Wendewalzen  und  mit  44  sich  selbst  abstreifenden  Deckeln, 
beide  mit  Coilers  oder  Drehtopfvorrichtungen  versehen  waren.  Erstere  für 
einmaliges  Cardiren  bis  Nr.  40  Mittelgarn  und  als  Vorcarde,  deren  Bänder 
auf  der  Doublirmaschine  vereinigt,  Wickel  bilden,  für  die  Feincarden  für 
Garne  bis  Nr.  60,  letztere  dagegen  zum  einmal  Cardiren  bis  Nr.  40  Garn, 
als  Auscarde  dagegen  bis  Nr.  80  Garn  anempfohlen. 

Mit  Ausnahme  mehrerer,  sehr  sauber  gearbeiteter  Cardenbestandtheile 
von  Howard  &  Bullough  in  Accrington,  die  behaupteten,   den  angemeldeten 


*)  Das  Etablissement  von  STEHELIK  &  COMP,  in  Bitschwiller  und  in  Thann,  im  Jahre  1828 
gegründet  und  1831  oamhaft  erweitert,  beschäftiget  circa  1000  Arbeiter,  welche  auf  223  Dreh- 
bänken, It.-»  lloliel-,  28  Bohr-  und  100  diversen  Maschinen  nebst  24  Schmiedfeuern  und  zwei  Giesse- 
reien ,  ferner  hei  Verarbeitung  von  2,000.000  Kilogramm  Gusswaaren,  1,000.000  Kilogramm 
Schmiedeisen,  1,000.000  Kilo  verschiedener  Metalle,  eine  Jahresproduktion  von  circa  0,000.000 
Frcs.  erzielen,  wovon  5  Perc.  für  den  Export,  der  ganze  übrige  Theil  für  Frankreich  selbst  bestimmt 
ist.  ausser  mit  Spinnerei-,  Weherei-,  Cotondruckerei-Maschinen  befasst  sich  die  Firma  stark  mit 
Dampfmaschinenbau  und  rersah  seit  1800  die  Fabriken  des  Elsass  mit  116  Dampfmaschinen  mit  einer 
Gesammtkraft  von  5.100  Pferdekräften.  Her  im  Jahre  1SÖU  begonnene  Spinn-  und  Webmaschinenbau 
lieferte  bis  heute  400.000  Spindeln  für  Baumwolle,  200.000  Spindeln  für  Kai garn  und  Seiden- 
abfallspinnerei, und  4ooo  mechanische  Webstühle,  deren  in  Paris  ausgestellte  Exemplare  eine  goldene, 
zwei  silberne  und  eine  bronzene  Medaille  errangen. 
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Raum  nicht  zur  Hälfte  zugewiesen  erhalten  zu  haben,    hat  England   sonst 
nichts  an  Baumwollcarden  exponirt. 

Fernere  zwei  Carden  zeigten  uns  J.  J.  Rieter  &  Comp,  in  Winter- 
thur,  deren  ganzes  Assortiment  eines  der  sorgfältigst  zusammenge- 
stellten in  der  ganzen  Ausstellung  war,  obwohl  auch  sie  sich  sehr  über 
Mangel  an  Raum  beklagten.  Da  diese  Firma ,  wie  alle  continentalen 
Maschinenbauer,  nicht  das  Glück  der  meisten  englischen  Constructeure 
geniesst,  sich  grösstentheils  auf  die  für  gewisse  Garnnummern  erforderlichen 
Maschinen  zu  verlegen,  sondern  um  den,  der  Grösse  des  Etablissements 
entsprechenden  Absatz  zu  erlangen,  trachten  muss,  Maschinen  für  die  ver- 
schiedensten Garne  und  begreiflicher  Weise  alle  in  derselben  Vollkommen- 
heit zu  liefern  und  auch  darnach  strebt,  so  war  es  derselben  daran  gelegen, 
auf  der  Weltausstellung  in  Paris  auch  zu  zeigen,  dass  man  mit  ihren 
Maschinen  alle  Nummern  Garne  in  einem  weitgedehnten  Umfange  zu  spinnen 
in  der  Lage  sei  *). 

Bezüglich  der  Solidität  der  Construction  und  der  Vorzüglichkeit  der 
Ausführung,  besonders  der  einzelnen  Details  an  den  Maschinen  dürften  die 
RiETER'schen  Maschinen  zu  den  ersten  auf  dem  Continente  gezählt  werden 
und  wie  wenige  andere  sich  den  englischen  Spinnereimaschinen  nähern. 

Die  ausgestellten  zwei  Carden  anbelangend,  fanden  wir  in  der  einen  eine 
Vorcarde,  eventuell  auch  als  einfache  Carde  benutzbar.  Dieselbe  hatte  fünf 
Arbeiter,  zwei  Wender,  zwei  Putztambours  mit  Kämmen,  Patent -Feder  und 
schnelle  Kammbewegung  mit  Selbstschmierung.  Arbeiter  und  Wender  laufen  in 
Scheibenbüchsen,  wodurch  die  Umwicklung  ihren  Zapfen  mit  Baumwolle 
oder  Flug  unmöglich  wird.  Der  Putzapparat  des  grossen  Tambours  reinigt 
denselben  so  fortwährend,  dass  ein  Ausstossen  von  der  Hand  nur  noch  einmal 
in  der  Woche  erforderlich  ist,  wodurch  eine  beinahe  sichere  Gleichförmigkeit 
in  Nummer  und  Qualität  des  Bandes  erzielt  wird.  Der  Rost  und  die  Verscha- 
lung unter  dem  Briseur  (Vorreisser)  und  der  Trommel  reducirt  den  Abfall 
auf  ein  Minimum,  ohne  zu  verhindern,  dass  Laub  und  Knöpfe  durch  dessen 
Stäbe  und  die  kurzen  Fasern  durch  das  gelochte  Blech  entfernt  werden.  Taf.  1, 
Fig.  6  zeigt  das  Princip  des  Putzapparates.  In  dieser  Figur  stellt  r  r  den  Rost 


)  Wenn  auch  die  Dauer  der  Ausstellungszeit  in  drei  Theile  eingetheilt  wurde,  um  zuerst  mit 
dem  Spinnen  der  groben  Nummern  zu  beginnen,  während  des  zweiten  Theiles  auf  die  mittleren  zu 
übergehen,  und  den  Schluss  mit  den  feinen  Gespiniisten  zu  machen,  und  wenn  auch  in  Berücksich- 
tigung des  für  jede  Kategorie  der  Garne  passenden  (sich  rentirenden)  Rohstoffes  schon  in  der 
Anfertigung  der  für  die  Ausstellung  bestimmten  Maschinen  darauf  Bedacht  genommen  wurde,  nach 
Ablauf  jeder  der  Perioden  die  für  die  nächstkommende  bedingten  Theile  der  Maschinen  auszuwech- 
seln, so  blieb  die  Aufgabe  dennoch  immerhin  eine  schwierige.  Wenn  ein  oder  andere  Bestandteile 
der  RiETER'schen  Maschinen  daher  bei  schärferer  Untersuchung  nicht  entschieden  genug  einem 
bestimmten  Zwecke  gemäss,  d.  h.  weder  der  Erzeugung  feiner  noch  grober  Garne,  entsprochen 
haben  mögen,  so  ist  bei  der  Beurtheilung  der  erwähnte  Mauipulationsplan  wohl  im  Auge  zubehalten. 
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oder  Flugfänger,  a  den  Briseur,  b  eine  Zubringwalze  und  c  die  HiGGiNs'sche 
Putzwalze  dar.  Letztere  erhält  ihre  Bewegung  von  der  Scheibe  S,  von 
welcher  ein  Kiemen  auf  einen  an  der  Axe  der  Putzwalze  befindlichen  Conus 
läuft.  Dadurch,  dass  die  Umfangsgeschwindigkeit  derselben  abwechselnd 
grösser  und  kleiner  ist,  als  die  des  grossen  Tambours,  wird  letzterer  gereinigt. 

Die  zweite  Carde  war  eine  Aus  oder  Feincarde,  mit  doppelten 
Zuführcylindern,  Putzapparat  und  Rost  unter  dem  grossen  Tambour,  mit 
schneller  Kammbewegung  und  Presstopf,  mit  20  selbstreinigenden  Deckeln, 
deren  Putzapparat  nach  dem  WELLMANN'schen  Systeme  so  eingerichtet  ist,  dass 
eine  beliebige  Anzahl  der  ersten  Deckel  doppelt  so  oft  gereinigt  werden  kann, 
als  die  übrigen. 

Der  selbstthätige  Deckelputzapparat,  wie  er  von  J.  J.  Rieter 
&  Comp,  an  deren  Deckelcarden  angebracht  wird,  ist  nach  WELLMANN'schem 
Principe  construirt,  welches  seinerzeit  von  Dobson  &  Barlow  in  England 
eingeführt  wurde.  Die  ursprüngliche  Einrichtung  reinigte  die  sämmtlichen 
Deckel  gleich  oft,  indem  sie  z.  B.  zuerst  die  mit  geraden  Zahlen  bezeichneten 
Deckel  ihrer  Wirkung  unterzog,  hierauf  an  den  Anfangspunkt  ihrer  Bewe- 
gung zurückkehrte,  um  beim  zweiten  Gange  die  mit  ungeraden  Zahlen  bezeich- 
neten Deckel  zu  reinigen,  was  sodann  stets  so  abwechselnd  fortging.  Der 
RiETER'sche  Apparat  ist  nun  dahin  vervollkommnet,  dass  eine  beliebige  Anzahl 
der  ersten  Deckel,  gleichwie  es  von  der  Hand  geschieht,  doppelt  so  oft  aus- 
geputzt werden,  als  die  späteren. 

Taf.  I,  Fig.  1  stellt  eine  Carde  mit  20  selbstreinigenden  Deckeln  in  ■  B 
der  natürlichen  Grösse  dar;  Fig.  2  die  vordere  Ansicht  und  Fig.  3  einen 
Durchschnitt  des  Schaltapparates  zur  Deckelputzvorrichtung  in  i/4  der  natür- 
lichen Grösse. 

Statt,  wie  früher,  den  Apparat  immer  nur  um  die  doppelte  Deckeltheilung 
vorrücken  zu  lassen,  ist  nun  eine  Vorrichtung  angebracht,  welche  gestattet, 
denselben  je  nach  Bedürfniss  abwechselnd  auf  den  zweiten  oder  den  vierten 
Deckel  fortschreiten  zu  lassen,  und  zwar  ersteres  bei  den,  dem  Einlaufe 
näher  gelegenen  Deckeln,  letzteres  bei  den  entfernteren.  Die  Folge  davon 
ist,  dass  während  einer  Bewegungsperiode  des  Putzapparates  sämmtliche 
ersten  Deekel  gereinigt  werden,  was  bei  den  entfernteren  nur  mit  der  Hälfte 
geschieht,  wogegen  die  andere  Hälfte  dann  in  der  folgenden  Bewegung* 
periode  gereinigt  wird.  Zugleich  ist  dies  auch  wieder  bei  allen  ersten  Deckeln 
der  Fall  und  es  gestaltet  sich  dadurch  die  Reihenfolge  der  Deckel  während 
einer  doppelten  Bewegungsperiode  des  Apparates,  z.  B.  bei  20  Deckeln,  von 
welchen  die  ersten  acht  doppelt  so  oft  gereinigt  werden  sollen,  als  die 
anderen,  folgendermassen : 

Erste   Periode,  Deckel  Nr.  1,  3,  5,  7,  11,  15,  19,  18,  14,  10,  8,  G,  4,  2. 
Zweite        „  „  „     1,3,5,7,     9,13,17,20,16,12,8,6,4,2. 
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Diese  Bewegungen  werden  dadurch  hervorgerufen,  dass  der  Apparat  mit 
einem  zweiten  Pinion  oder  Kolbenrad  ?•'  versehen  wird,  welches  abwechselnd, 
wie  bei  den  gewöhnlichen  Apparaten,  auf  der  Fläche  des  grossen  Excenter- 
rades  R  läuft;  an  dem  Bügel  m  ist  das  Schaltrad  T  angebracht,  welches 
während  einer  doppelten  Bewegungsperiode  des  Apparates  eine  vollständige 
Umdrehung  macht  und  daher  so  viele  Zähne  haben  muss,  als  während  dieser 
Zeit  Deckel  zu  reinigen  sind.  Dieses  Schaltrad  T  ist  wieder  mit  Führungen 
versehen,  vermittelst  welcher  dann  die  Kolbenrädchen  r  und  r»  bald  auf  der 
einen ,  bald  auf  der  anderen  Seite  des  grossen  Excenterrades  R  laufen ; 
diese  zwei  Pinions  sind  aber  so  weit  von  einander  entfernt,  dass  immer  nur 
iner  derselben  arbeiten  kann.  Je  nach  dem  zu  erzeugenden  Garne  und 
dem  zu  verarbeitenden  Rohstoffe  sind  mehr  oder  weniger  Deckel  doppelt  zu 
reinigen  und  zu  diesem  Ende  bedient  man  sich  verschiedener  Wechselräder 
oder  Zähler  *). 

Zur  Erklärung  der  Taf.  7,  Fig.  2,  3,  4,  3  glauben  wir  nur  noch  bei- 
fügen zu  sollen,  dass  das  Rad  II  nebst  der  durchlaufenden  Verzahnung  a  a, 
statt  mit  einem ,  mit  zwei  gezahnten  Segmenten  s  s  und  s  *  s  i  versehen  ist, 
ersteres  doppelt  so  lang  als  letzteres;  s  s  wirkt  periodisch  auf  das  Rad  r, 
6-i  sl  auf  /-i  ein.  Wenn  r  und  s  s  in  Eingriff  stehen,  so  ist  die  Umdrehungs- 
zahl der  Axe  x  doppelt  so  gross,  als  wenn  $lsi  und  ?•'  in  Berührung  stehen. 
Das  Rad,  welches  den  Apparat  auf  dem  Bogen  R  R,  Fig.  1,  weiter  zu  beför- 
dern hat,  ist  auf  der  Axe  x  aufgekeilt  und  muss  mithin  der  Apparat,  während 
ss  auf  r  wirkt,    den  doppelten  Weg  zurücklegen,  als  wenn  s'  «t  und  r*  sich 


*)   Der  Lauf  des  Apparates  lässt  sieh  diagrammartig  folgendermassen  darstellen:    bei  zwanzig 
Deckeln  mit  einem  26er  Zähler,  um  sechs  Deckel  doppelt  zu  putzen  : 


1       %        8 


*       567       8     9       10     11     12      13    14-    15      16      17     18    1920)) 


mit  einem  32er  Zahler,  um  12  Deckel  doppelt  zu  putzen 

6     7     8     9    10     11     \Z    13     i>t    15    i6     17    18  19   20) 


Zähler  zu  Garden  mit  16  selbstputzenden  Deckeln;    z.  B.  mit  einem  20er  Zähler  um    vier  Deckel 
doppelt  zu  putzen  : 


1        ?       3       4        5         6         7         8         9       10      11       ia     13        14      15        16 


mit  einem  24er  Zähler,  um  acht  Deckel  doppelt  zu  putzen 


^12       3*  56         J         89         10      11         12      13       14-      15       16 


und  so  weiter,  mit  Zählern  anderer  Zählerzahl. 

Classe  LV. 
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in  Thätigkeit  befinden.  Es  werden  also,  wenn  in  letzterem  Falle  immer  je  ein 
Deckel  übersprungen  wurde,  im  ersteren  je  drei  ausgelassen.  (Am  Bügel  m, 
Fig.  1,  2  und  3,  ist  das  Schaltrad  angebracht,  welches  bei  einem  doppelten 
Hin-  und  Hergange  eine  Umdrehung  macht.)  Auf  der  Hauptaxe  von  R  ist  ein 
Daumenring  i  aufgekeilt,  welcher  bei  jeder  Umdrehung  der  Axe  das  Schalt- 
rad um  einen  Zahn  vorwärts  schiebt;  die  Feder  f  wirkt  hiebei  als  Sperr- 
haken und  da  R  so  viele  Umdrehungen  macht,  als  Deckel  geputzt  werden, 
so  ergibt  sich,  dass  die  .Anzahl  der  Zähne  des  Schaltrades  der,  bei  einem 
doppelten  Course  der  Vorrichtung  zu  reinigenden  Deckelzahl  gleichkommen 
muss.  Das  Schaltrad  ist  auf  beiden  Seiten  mit  Segmenten  verschen  (siehe 
dessen  Abwicklung,  Fig.  4J,  die  als  Führung  für  das  Stück  «?  dienen,  welches 
die  Verschiebung  der  Räder  rr*  bewirkt;  die  Führungen  n  dienen  dazu,  das 
Rad  r  mit  dem  gezahnten  Segmente  des  Rades  R  in  Verbindung  zu  bringen, 
während  die  Führungen  o  das  Rad  ?•'  mit  sl  in  Eingriff  bringen.  Beide 
Segmente  können  niemals  gleichzeitig  in  Thätigkeit  sein. 

Die  Reihenfolge  der  Reinigung  der  Deckel  ist  schon  weiter  oben 
bezeichnet  worden.  Von  Nr.  1  —  7  war  jener  Theil  der  Führung  o  wirksam, 
der  über  den  Zähnen  1,  3,  5,  7  des  abgewickelten  Schaltrades  liegt,  es  stand 
das  Segment  s*  des  Rades  R  mit  r1  in  Berührung.  Jetzt  drücken  die  schiefen 
Ebenen  der  Führungen  zwischen  7  und  1 1  am  Schaltrad  den  Schuber  w  nach 
links,  es  tritt  von  11  bis  10  die  unter  diesen  Zahlen  liegende  Führung  n  in 
Thätigkeit,  r  kommt  mit  s  in  Contaet  und  die  gleichbezeichneten  Deckel  11, 
15,  19,  18,  14,  10  werden  gereinigt.  Hierauf  führen  die  schiefen  Ebenen 
der  Schaltradführungen  zwischen  10  und  8  eine  Bewegung  des  Schiebers 
nach  rechts  herbei  und  die  Führung  o  hält  während  der  Reinigung  von  9 
Deckeln  das  kurze  Segment  «i  mit  ?•'  in  periodischem  Eingriff,  und  die  wäh- 
rend dieses  Abschnittes  an  die  Reihe  gekommenen  Deckel  sind  8,  6,  4,  2,  1, 
3,  5,  7  und  9 ;  jetzt  bewegt  sich  der  Schieber  durch  die  schiefen  Ebenen 
zwischen  9  und  13  nach  links  und  stellt  die  zeitweilige  Verbindung  des  langen 
Segmentes  s  mit  r  her,  wobei  die  Deckel  13,  17,  20,  16,  12  und  8  gereinigt 
werden,  bis  endlich  abermals  die  Führung  o  den  Schieber  in  einer  Stellung 
erhält,  die  a'  mit  r«  in  periodischen  Eingriff  bringt,  wobei  die  Deckel  6,  4,  2 
den  Schluss  der  ganzen  Operation  machen  und  dasselbe  Spiel  von  Neuem 
beginnt. 

Auch  Oesterreich  ist  auf  dem  Felde  der  Baumwollspinnerei  seit  der 
Londoner  Ausstellung  nicht  ganz  unthätig  geblieben  und  hat  sich  bei  der 
Pariser  Ausstellung  mit  einer  neuen  Carde  von  A.  Girardoni,  Director  der 
Baumwollspinnerei  in  Ginselsdorf  bei  Wien,  betheiligt,  deren  Combination 
ihren  Ursprung  theils  der  Baumwollnoth  und  der  durch  dieselbe  hervorge- 
rufenen Nothwendigkeit,  sich  geringerer  Baumwollgattungen  zu  bedienen 
und  dieselben  zur  Erreichung  eines  besseren  Gespinnstes  einer  längeren  Gar- 
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dirung  zu  unterziehen,  tbeils  auch  den  in  unseren  Spinnereien,  namentlich 
den  älteren,  bestehenden  Dimensionen  der  vorhandenen  Räume  und  der 
Säuleneintheilung  zuzuschreiben  sein  dürfte.  Während  sich  schon  seit  längerer 
Zeit  auch  bei  uns  die  Tendenz  Geltung  verschaffte,  die  doppelte  Cardirung 
auf  zwei  sich  folgenden  Garden  (Vor-  und  Auscarden),  die  meistens  noch 
mit  Deckeln  anstatt,  mit  Arbeitern  und  Wendern,  und  mit  einem,  die  Bänder 
vereinigenden,  vor  denselben  hinlaufenden  Canale  (Bandcanal  mit  Lapping- 
maschine)  versehen  waren,  aufzulassen  und  sich,  besonders  für  niedere 
Garnnummern,  einfacher  Garden  mit  Herrissons  zu  bedienen,  so  war  man 
doch  durch  die  Länge  der  Zeit  zu  sehr  an  die  doppelte  Cardirung  gewöhnt, 
um  dieselbe  so  leichthin  zu  verlassen,  was  auch  in  der  Notwendigkeit,  aus 
geringen  und  sehr  oft  ungleichen  Baumwollsorten  ein  gutes  Product  zu 
erzielen,  seine  Berechtigung  fand.  Die  Frage  der  Einführung  grosser  Doppel- 
carden  nach  englischem  Systeme  mit  horizontal  hintereinander  liegenden 
Tambours  wurde  oft  in  Anregung  gebracht,  scheiterte  aber  in  manchen 
Fällen  an  den  ziemlich  hohen  Kosten  derselben,  noch  Öfter  aber  an  der  Unmög- 
lichkeit, dieselben  auf  den  gegebenen  Plätzen  ohne  grossen  Raumverlust  auf- 
zustellen, weil  die  Säulendistanz  der  Breite  nach  zu  gering  war,  um  2  Carden 
aufzunehmen,  der  Quere  oder  der  Breite  des  Gebäudes  nach  aber  zu  kurz, 
um  zwischen  Mauer  und  Säule  eine  so  lange  Maschine  aufzustellen  und  noch 
den  nöthigen  Raum  für  die  Manipulation  erübrigen  zu  können. 

Durch  die  Möglichkeit,  auf  der  Grundfläche  einer  einfachen  Carde  eine 
doppelte  aufzustellen,  war  diesem  ITebelstande  vorgebeugt  und  hat  Girardoni 
dieses  Problem,  wie  uns  scheint,  nach  Art  des  Ei  des  Columbus  gelöst. 
Anstatt  die  grossen  zwei  Trommeln  (Tambours)  und  die  Abnehmer  horizontal 
hintereinander  zu  legen,  legte  er  dieselben  in  sinnreicher  Weise  übereinander, 
und  construirte  so  die  erste  verticale  Doppelcarde,  die  auf  der  Ausstellung 
gezeigt  wurde. 

DieRaumersparniss  wurde  da- 
durch auch  vollkommen  erzielt ;  denn 
wie  aus  dem  hier  (Fig.  1)  ersicht- 
lichen Grundrisse  des  Cardensaales 
zu  entnehmen  ist,  brauchen  drei, 
auf  je  circa  54  Centner  Wochener- 
zeugung  berechnete  Cardensysteme 
bei  der  Anwendung  der  noch  so  ver- 
breiteten Vor-  und  Auscarden  a  a 
deren  18  Stück  mit  einem  Flächen- 
raume  von  1690  Quadratfuss,  bei 
englischen,    horizontalen   Doppel- 


m^j^-M^-Mk^jm, 


Fig.  1.  Gruudriss  des  Cardensaales. 

carden  bb  deren  8    Stück   mit    einem    Flächenraume    von    1780  Quadrat- 


fuss,   wogegen    zur  Erreichung    derselben   Production 


nur   8 , 
35* 


oder   nach 
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Girardoni's  Ansicht  und  Erfahrung  sogar  nur  7  Stück  seiner  Garden  c  c  mit 
einem  Flächenraumc  von  700  Quadratfuss  nöthig  sind.  Nicht  allein  werden 
dadurch  die  Anschaffungskosten  vermindert,  sondern  es  tritt  gleichzeitig  eine 
nicht  unwesentliche  Ersparniss  an  Arbeitskraft  zur  Bedienung,  an  Transmis- 
sion zum  Antrieb  der  Carden  und  endlich  an  gewonnenem  Räume  ein,  der 
zur  Aufstellung  anderer  Maschinen  verwendet  werden  kann.  Die  Erfindung 
selbst  ist  noch  zu  jung  und  die  Kauflust  der  Spinner  für  neue  Maschinen 
überhaupt  war  während  des  vergangenen  Jahres  zu  gering,  als  dass,  trotzdem 
sich  schon  seit  längerer  Zeit  einige  Maschinen  dieser  Construction  im  Betriebe 
befinden,  heute  schon  ein  Urtheil  über  deren  allgemein  praktische  Verwend- 
barkeit abgegeben  werden  könnte. 

Unter  Hinweisung  auf  die  in  der  Zeitschrift  des  österreichischen  Inge- 
nieur- und  Architekten-Vereines  (XIX.  Jahrgang  1867,  X.  Heft,  Tafel  25) 
erschienene,  ziemlich  deutliche  Zeichnung  dieser  Doppelcarde,  können  wir  uns 
auf  eine  kurze  Beschreibung  derselben  besckränken.  Gjrardom  stellt  die 
zwei  grossen  Tambours  übereinander  und  erreicht  dadurch  nebst  der  Raum- 
ersparniss  eine  nicht  zu  unterschätzende  Vergrösserung  der  brauchbaren 
Cardirungsfläche ;  auch  bewirkt  der  Umstand,  dass  der  grösste  Theil  der 
Tambours  mit  Arbeits-  und  Wendewalzen  in  Berührung  steht,  eine  Vermin- 
derung der  Abfallsonderung. 

Die  Watta  des  Wickels,  vom  Batteur  kommend,  wird  zuerst  dem  oberen 
der  zwei  Tambours  zugeführt,  von  den  Speisecylindern  aufgenommen  und 
durch  den  Briseur  (Licker-in)  der  Trommel  abgegeben,  auf  welcher  sie  in  der 
gewöhnlichen  Weise  von  den  Arbeitern  und  Wendern  cardirt  wird.  Der  erste 
Abnehmer  und  eine  Transportwalze  bringen  die  Watta  auf  den  zweiten, 
unteren  Tambour,  dessen  disponible  Oberfläche  mit  zwei  Arbeitern  und  einer 
Wendewalze,  welche  den  Anfang  machen,  dann  aber  mit  6  Stück  Kamm- 
walzen oder  Adsheadsrollers  mit  Abstreifkämmen  umgeben  ist.  Der  zweite 
Abnehmer  erhält  sodann  das  fertige,  cardirte  Fliess  durch  einen  schnell- 
laufenden Kamm  von  dem  zweiten  Tambour  und  übergibt  dasselbe  in  Band- 
form dem  den  Schluss  bildenden  Presstopfe.  Herr  Girardoni  bezeichnet  seine, 
der  Erfahrung  entnommene  Lieferung  mit  dieser  Garde  bei  zwei  Tambours 
von  26  Zoll  Diameter,  8  Arbeitern,  7  Wendern,  6  Kammwalzen  und  bei 
18  Touren  p.  M.  des  Abnehmers  mit  15  Pfund  per  Stunde,  mithin  12  bis  14 
Centner  per  hiesige  Arbeitswoche  für  Garne  Nr.  12  bis  30.  Der  totale  Ab- 
iall, der  sich  bei  der  Arbeit  ergebe,  betrage  nicht  mehr  als  circa  5  Percent, 
wovon  1  '/2  Percent  auf  reinen  Kammwalzen-Abfall,  1  >/2  Percent  auf  Staub 
und  Flug  und  2  Percent  auf  Tambour- Abfall  kommen. 

Das  Nettogewicht  einer  solchen  Garde  ist  circa  57,  das  Sporcogewicht 
circa  71  Zollcentner,  deren  Preis  1500  fl.  österr.  Währ.;  die  Belege  kommen 
auf  circa  540  fl.  zu  stehen. 
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Da  sowohl  diese  letzte  Carde,  als  auch  ein  namhafter  Theil  der  übrigen 
ausgestellten  Carden  mit  der  neuen  Patent-Kamm be weg ung  von 
Walker  &  Hackixg  in  Bury  bei  Manchester,  oder  Imitationen  derselben 
montirt  war,  so  können  wir  nicht  umhin,  derselben  noch  besonders  Erwäh- 
nung zu  tlmn ,  um  so  mehr,  als  sie  nicht  unwesentlich  dazu  beitrug,  die 
Leistungsfähigkeit  der  Carden  zu  erhöhen.  Deren  fernere  Hauptvorzüge,  dem 


Walker  &  Hack  ing's  Patent-Kammbewegung. 
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bisher  und  noch  jetzt  angewendeten  Kamme  mit  Kurbelbewegung  gegenüber, 
bestellen  in  einem  sehr  ruhigen  Gange,  schönem  gleichmässigem  Abheben  des 
Fliesses  vom  Abnehmer  und  sehr  geringem  Ölverbrauch  *). 

Zur  Erläuterung  der  Fig.  2—7  diene,  dass  das  Gehäuse  A  den  Bewe- 
gungsmechanismus  enthalt,  welcher  in  Fig.  3  in  der  Seitenansicht  und  in 
Fig.  4  im  Grundrisse  gezeigt  ist.  Die  Haupt-  und  gleichzeitig  Antriebwelle  a, 
mit  dem  Schnurlaufe  s  am  einen  Ende,  ist  mit  der  in  Fig.  X  durch  Punktirung 
ersichtlichen  Excenterscheibe  aus  einem  Stücke  geschmiedet.  Als  Excenterring 
dient  die  Doppelhülse  b  (Fig.  6),  in  deren  kleineren  Oeffnung  m  der  Zapfen  d 
des  Kammträgers  c  (Fig.  7)  sich  bewegt,  welch'  Letzterer  durch  eine  Festhal- 
tungsschraube mit  der  Kammwelle  k  (Fig.  2)  verbunden  ist.  Durch  die 
schnelle  Bewegung  der  Welle  a  erhält  der  Kamm,  auf  diese  Weise  ange- 
trieben,  seine  vibrirende  Bewegung. 

Sowohl  das  Hauptlager  A  des  Kammes,  als  das  demselben  gegenüber 
stehende  zweite  Lager  ist  mit  Gleitschienen  versehen,  um  dem  Kamme 
durch  Verschiebung  seine  richtige  Stellung  zum  Doffer  (Abnehmerwalze)  zu 
geben. 

Bandvereinigungs-Maschinen  (Lap-doublers,  Machines  d  reunir  avec  com- 
pressoirj  wurden  exponirt  von : 

Stehklin  &  Comp,  in  Thann  für  30  Bänder  zur  Anfertigung  von 
Wickel  ä  60  Bänder  und  mit  Selbstabstellung,-  die  Maschine  zeichnete  sich 
durch  gute,  solide  Arbeit  und  grosse  Lieferung  aus; 

Th.  Loos  &  Fils  in  Thann  brachte  solche  für  Wickel  bis  zu  9  Kilo- 
gramm Gewicht  anstatt  nur  für  3;  diese  Maschine  erhielt  eine  bronzene 
Medaille;  von  Platt  brothers  &  Comp,  und  endlich  von  J.  J.  Rfeter 
&  Comp,  waren  derlei  Maschinen  unter  dem  Namen  „Wattenmaschinen",  für 
24  Bänder  mit  Selbstabstellung  für  jedes  einzelne  Band  und  Consolidators  der 
Watten  nebst  einem  Zählwerke  zur  Bestimmung  der  Länge  der  Letzteren 
ausgestellt. 

Schleifmaschinen  (Grinding  machines,  Machines  ä  eriguiser),  die  aber 
nichts  Neues  darboten,  von  Platt  brothers  &  Comp,  und  von  J.  J.  Rieter  & 
Comp.,  welche  solche  zur  Instandhaltung  der  Garnituren  an  ihren  sich  im 
Betriebe  befindenden  Carden  bedurften ;  auch  zwei  französische,  eine  nebst 
einem  hübsch  gebauten  Suport-fix  in  der  ganzen  Cardenbreite  zum  Abdrehen 


*)  WALKER  &  HAOKING  in  Bury  Lei  Manchester  ist  eines  iler  ältesten  und  derzeit  grössten 
Häuser  Englands  für  Baumwollspinn-Maschinenbau,  dessen  Gründung'  in  das  Jahr  1792  zurückfallt. 
Mit  1S00  Arbeitern,  welche  au  1500  Drehbänken,  SO  Hobelmaschinen,  Ijö  Specialmaschinen,  ä'i 
diversen  Hilfswerkzeugen,  nebst  ?,'i  Schmiedfeuern  und  drei  grossen  Giessereien  beschäftigt  sind, 
erreicht  die  Jahresproduction,  bestellend  in  2000  Maschinen  mit  SOO.000  Spinnspindeln  nebst  dazu 
erforderlichen  Vorwerken,  circa  350.000  Pfd.  Sterling,  wovon  911  Perc.  für  England  und  10  Perc. 
für  den  Export  entfallen  und  zu  deren  Erzeugung  7000  Tonum  Gusswaaren  und  7(10  Tonnen 
Schmiedeisen  und  andere  Metalle  verwendet  werden. 
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der  Tambours  und  Schmirgelwalzen,  von  Dubois  aine,  Constructeur  und 
Bchmirgelwalzen-Fabrikant  in  Ronen,  und  die  andere  von  Stehelin  &  Comp. 
zum  Schleifen  der  Vorcarden-Herrissons  und  der  Feincardendeckel. 

Streckwerke  (Drawing  frmnes,  Laminoirs,  Ertrages)  sind  an  und  für 
sich  so  einfach,  dass  grössere  Veränderungen  in  deren  Constrnction  wohl 
kaum  je  stattfinden  werden.  Die  ausgestellten  Strecken  gehen  daher  auch 
keine  besondere  Veranlassung  zur  Besprechung,  wenn  wir  nicht  etwa  die  im 
Allgemeinen  verkleinerten  Durchmesser  der  Cylinder  und  der  Druckwalzen 
erwähnen  wollen ,  welche  adoptirt  werden  mussten ,  um  dem  viel  kürzeren 
Stappel  der  seit  der  Baumwollkrisis  zu  verarbeitenden  Baumwollsorten  zn 
entsprechen,  und  dieselben  so  nahe  als  möglich  aneinander  schieben  und  zusam- 
menstellen zu  können,  wodurch  es  bei  den  kurzen  Fasern  allein  möglich  war, 
einen  gleichmässigen  Verzug  zu  erhalten.  In  regere  Aufnahme  scheinen  auch 
allmälig  die  Druckwalzen-  II ü  1  s e n  nach  Evan Leigh's System  zu  kommen  j 
zwar  für  alle  Spinnereimaschinen  anempfohlen,  haben  sich  dieselben  bis  jetzt 
hauptsächlich  durch  deren  wirklich  praktischen  Nutzen  bei  den  Strecken  und 
bei  den  vorderen  Cylindern  der  Vorspinn-Maschinen,  mithin  bei  den  grösseren 
Dimensionen,  Eingang  zu  verschaffen  gewusst. 

Möglich  ist  es  auch,  dass  deren  nicht  sehr  billige  Anschaffungskosten 
von  ihrer  Anwendung  bei  den  kleineren  Cylindern,  deren  Zahl  eine  weit 
grössere  ist,  abgehalten  hat.  Anstatt  dass  Körper  und  Zapfen  aus  einem 
Stücke  angefertigt  sind,  bestehen  die  Evan  LEiGH'schen  Druckwalzen  aus 
kleinen,  in  den  Lagern  (Chapeaux,  Cap-bars)  ruhig  liegenden  Axen,  um  welche 
sich  gusseiserne,  hohl  ausgedrehte  und  die  Axen  nur  an  den  Enden  berüh- 
rende Hülsen  drehen,  die  in  der  gewöhnlichen  Weise  mit  Tuch  und  Leder 
überzogen  sind.  Die  Axen,  an  welchen  die  Cylinder-Belastungsgewichte 
hängen,  bleiben  also  stationär  und  bewegen  sich  nicht,  wogegen  nur  die 
Hülsen  von  den  geriffelten  Walzen  mitgenommen  werden.  Abgesehen  von  dem, 
auf  den  Spinnprocess  directen  Einfluss  nehmenden  Vortheil,  dass  auf  diese 
Weise  bei  losen  Hülsen  jedes  Band  oder  jeder  Faden  so  zu  sagen  seinen 
eigenen,  unabhängigen  Druckcylinder  hat  und  die  verschiedenen  Bänder 
eines  Systemes  nicht  mehr  dem  gemeinschaftlichen  Drucke  einer  langen 
Druckwalze  unterliegen,  wobei  in  Anbetracht  dessen,  dass  nie  alle  Bänder 
ganz  gleich  stark  sind  und  genau  desselben  Verzuges  bedürfen,  jedes  Band 
jenen  Verzug  erhält,  welchen  es  an  jeder  einzelnen  Stelle  seiner  Länge 
bedarf,  gewährt  die  in  Rede  stehende  Vorrichtung  noch  den  Vortheil,  dass 
die  Zapfen  der  Axen,  auf  welche  die  Last  der  Gewichte  direct  drückt  und  die 
nunmehr  ruhig  liegen,  für  immer  gleich  bleiben  und,  ohne  geschmiert  zu 
werden,  sich  nie  auslaufen  können.  Das  Oelen  hat  nur  noch  an  jenen  kleinen 
Berührungspunkten  der  Hülsen  mit  den  Axen  zu  geschehen,  wodurch  nicht 
nur  eine  wesentliche  Ersparniss  stattfindet,  sondern  auch  das  Cylindertuch 
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und  Leder  geschont  wird,  was  einen  Minderverbrauch  dieser  nicht  billigen 
Betriebsmaterialien  zur  Folge  hat. 

Stehelin  &  Comp,  stellten  eine  Strecke  aus,  mit  4  Reihen  Cylinder  und 
4  Presstöpfen  mit  Abstellung  beim  Ein-  und  beim  Auslaufe,  mit  Cylinder- 
Putzdeckel  nach  Riegert's  System,  d.  h.  mit  Tuch  ohne  Ende,  im  Uebrigen 
nach  englischer  Form. 

Platt  brothers  &  Comp. 's  Strecke  bot  nur  einen  Kopf  mit  zwei  Ablie- 
ferungen dar,  4  Reihen  Cylinder,  Leigr's  patentirten  Druckwalzen  für  die 
vordersten  Cylinder,  12  Selbstauslösungen  an  der  Vorderseite  und  eben  so 
vielen  an  der  Hinterseite  der  Maschine,  Deckeln  mit  Charnieren  und  einer  Vor- 
kehrung zur  Entlastung  der  Presscylinder,  mittelst  welcher  durch  eine  ein- 
fache Bewegung  die  sämmtlichen  Gewichte  Stützpunkte  erhalten  und  ausser 
Wirkung  auf  die  Cylinder  kommen,  was  nicht  allein  diese  letzteren,  wenn 
ausser  Betrieb,  schont,  sondern  auch  in  der  Manipulation  und  beim  Putzen 
der  Maschine  Vortheile  bietet. 

J.  J.  Rieter  &  Comp,  finden,  dass  bei  den  Strecken  die  Anwendung  von 
6  Reihen  Cylindern  eine  viel  günstigere  Vertheilung  des  Verzuges  bewirkt 
und  das  Fliess  viel  ebener  und  gleichmässiger  werde,  als  bei  nur  4  Reihen 
Cylinder,  und  hatten  demgemäss  ihre  Maschinen  gebaut. 

Vorspinn-Maschinen  (Shilling-,  Intermediate-  and  Rovtng-frameg,  Baue 
ä  broches  en  gros,  mi-gros  et  en  flu).  Nachdem  Dvers  Tvbe-fram.es  oder  Doubl  e- 
speeders  schon  seit  Jahren  das  Zeitliche  gesegnet  und  deren  hunderte  den 
Weg  in's  alte  Eisen  gefunden  haben,  so  dürfen  wir  eine  solche  ausgestellte 
Maschine,  wenn  sie  auch  nach  derem  Erbauer  ausserordentlich  verbessert 
war,  mit  der  Ueberzeugung  unberührt  lassen,  dadurch  keinem  Spinner  die 
Beschreibung  eines  nützlichen  Ausstellungsgegenstandes  vorenthalten  zu 
haben. 

Die  Vorspinn-Maschinen  mit  Spindeln  oder  die  Baues  ä  broches,  wie  sie 
beinahe  auf  dem  ganzen  Continente  genannt  werden,  waren  schon  zur  Zeit 
der  letzten  Londoner  Ausstellung  und  auch  vorher  schon  so  sehr  vervoll- 
kommnet, dass  sich  mit  Ausnahme  einzelner  Details  wenig  mehr  an  denselben 
verändern  lässt.  Weit  allgemeinere  Anwendung  fanden  in  den  letzten  Jahren, 
seit  Ablauf  des  Privilegiums,  welches  dieselben  vertheuerte,  die,  von  mancher 
Seite  wenn  auch  nicht  ganz  verworfenen,  doch  auch  nicht  anempfohlenen 
langen  oberen  Spindellager  mit  Zwischen-  oder  Abtheilungswändcn  zwischen 
den  Flügeln  (Mason's  long  Collars  and  separat ing  platesj,  wodurch  es  möglich 
gemacht  wird,  den  Maschinen,  beziehungsweise  den  Spindeln,  eine  grössere 
Geschwindigkeit  zu  geben  und  deren  Leistungsfähigkeit  um  circa  20  Percent 
zu  vermehren,  so  dass  im  Uebrigen  solid  gebaute  Maschinen  Nr.  1  —  7  bis  800, 
Nr.  2:  800  bis  900,  Nr.  3:  1300  bis  1400  Touren  der  Spindeln  per  Minute, 
ohne  Schaden  zu  leiden,   aushalten  können,  wobei  begreiflicher  Weise    das 
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Mehr  oder  Minder  auch  von  der  Qualität  des  zu  verspinnenden  Rohstoffes 
abhängt.  Der  unmittelbare  Vortheil  der  Long-collars  wird  von  keiner  Seite 
mehr  bestritten,  wohl  aber  macht  sich  von  Seite  solcher,  welche  schon 
längere  Zeit  mit  denselben  gearbeitet  haben,  hie  und  da  die  Einwendung 
geltend,  dass  sie  besonders  reinlicher  Behandlung  bedürfen,  da  sich  sonst 
die  Röhren  nach  und  nach  mit  einer  harzigen  Schmiere  füllen,  die  schwer 
herauszubringen  ist,  und  dass  auch  der  Spulenbedarf  durch  die  rohe  Behand- 
lung durch  die  Arbeiter  ein  grösserer  sei  und  die  Betriebsauslagen  vermehre  ; 
Einwendungen,  auf  welche  kein  grosses  Gewicht  zu  legen  ist,  erstens  weil 
sich  beim  wirklichen  und  besonders  nachtheiligen  Vorhandensein  dieser 
Uebelstände  die  Anzahl  der  Long-Collar-Frames  nicht  jedes  Jahr  vermehren 
würde,  zweitens  weil  die  mit  denselben  in  Folge  der  Mehrerzeugung  erreichten 
Vortheile  die  genannten  Nachtheile  überwiegen,  und  drittens  weil  die  Basis  eines 
jeden  Fabriksbetriebes  in  der  guten  Instandhaltung  der  Maschinen,  Ordnung 
und  Reinlichkeit  besteht,  und  mithin  den  genannten  Fehlern  rechtzeitig  vor- 
gebeugt werden  soll,   damit  sie  überhaupt  nicht  eintreten. 

Die  Aussteller  dieser  Maschinensorte  sind  wieder  dieselben  wie  bei  den 
Vorhergehenden ,  und  fanden  wir  von  N.  Schlumberger  &•  Comp,  eine 
Banc  ä  broches  tout-en-fin  oder  Nr.  4  für  ganz  feine  Garne,  und  zwar  mit 
doppelten  Pressionsflügeln,  die,  wie  man  uns  auf  besondere  Anfrage  mittheilte, 
von  den  französischen  Spinnern  allgemein  verlangt  werden,  während  in  Eng- 
land die  feinen  Baues  ä  broches  sehr  oft  nur  mit  einfachen  Pressionsflügeln 
vorgezogen  werden.  Im  Uebrigen  bot  diese  Maschine  nichts  Bemerkens- 
werthes  dar. 

Stehelin  &  Comp,  hatten  eine  Banc  ä  broches  Nr.  3  (Boving-frames) 
ziemlich  alter  Construction  und  mit  gewöhnlichen ,  kurzen  Spindellagern, 
mit  hölzerner  Räderverschalung  und  mit  doppelten  Centrifugal  -  Pressions- 
flügeln zur  Ausstellung  gebracht. 

Platt  brothers  &  Comp,  eine  Banc  ä  broches  Nr.  1  oder  Grobspulbank 
für  zehnzöllige  Spulen  mit  24  Spindeln  und  eine  Banc  ä  broches  Nr.  3  oder  Fein- 
spulbank für  7zöllige  Spulen  mit  84  Spindeln,  beide  mit  den  neuesten  Ver- 
besserungen der  Jetztzeit  angefertigt,  d.  h.  mit  Leigh's  patentirten  Press- 
eylindern  für  die  vordere  Reihe,  Chapeaux  oder  Presscylinderlagern  mit  Char- 
nieren,  langen  Spindellagern  und  Trennungsplatten  für  die  Lunte,  Auskehr- 
vorrichtung  um  die  Maschine  abzustellen,  wenn  die  Spulen  voll  sind,  und  einer 
Einrichtung,  um  die  Spulen  und  Hubwellen  ausser  Thätigkeit  zu  setzen  und 
das  Abnehmen  der  Spulen  und  das  Zurückbringen  des  Spulenwagens  von 
der  Hand  zu  erleichtern,  welch'  letztere  Einrichtungen  allerdings  sehr  bequem 
sind. 

J.  J.  Rieter  &  Comp.'s  Bancs  ä  broches  sind  den  englischen  nachgebildet 
und  auch  in  den  Gestellen  stark  gehalten,  um  grössere  Geschwindigkeit  aus- 
halten   zu    können.    Ausgestellt  waren    deren  je    eine   der  drei  Gattungen, 
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i  Banc  a  broches  en  gros  mit  40  Spindeln,  /  Banc  ä  brocken  inter  mediane  mit 
72  Spulen  und  1  Banc  ä  broches-  en  fin  mit  80  derselben. 

Eine  Neuerung,  welche  Rieter  &  Comp,  an  den  Bmics  ä  broches  einge- 
führt haben,  besteht  in  der  Trennung  der  Spindelrädchen  von  den  Spindeln, 
weil  durch  die  Ungleichheit  der  Zähne  der  ersteren  die  letzteren  öfters  zu 
vibrircn  geneigt  sind,  was  bei  schnellem  Laufe  ungünstig  auf  die  Qualität  des 
Productes  einwirkt.  Die  Spindelrädchen  laufen  zu  diesem  Behufe  auf  eigenen 
Zapfen,  so  dass  sie  den  Spindeln  nur  die  drehende  Bewegung  zu  übertragen 
haben,  sonst  aber  ganz  unabhängig  sind.  Für  den  Betrieb  recht  praktisch 
erscheint  uns  noch  das  mit  dem  letzteren  integrirende  Arrangement  zu  sein, 
dass  die  Axen,  welche  die  Spindeln  antreiben,  durch  eine  einfache  Vorkeh- 
rung in  ihren  Lagern  verschoben  werden  können,  so  dass  die  Spindeltriebchen 
zum  Reinigen  ausgehoben  werden  können,  und  zwar  wie  es  in  Folge  der  frei 
gewordenen  Spindeln  nun  auch  hier  der  Fall  ist,  ohne  früher  irgend  welche 
Stellschrauben  lösen  zu  müssen.  Die  Conus  der  Diffcrentialbewcgung  sind 
hier  in  der  Art  disponirt,  dass  der  untere  beweglich  ist,  aber  stets  mit  dem 
oberen  parallel  bleibt,  so  dass  der  Riemen  nie  auf  die  eine  oder  andere  Seite 
zu  laufen  strebt;  mittelst  einer  Schraube  kann  derselbe  beliebig  gespannt 
werden,  selbst  wenn  er  sich  stark  ausgedehnt  hat,  eine  Stellmutter  verhütet 
das  zu  starke  Anspannen. 

Den  Schluss  der  eigentlichen  Spinnerei-Maschinen  machen  nun  noch 

Selfactors  oder  selbstthätige  Spinnmaschinen  (selfacting  Males,  Metiers 
u  (der  automatiques)  und  die  Throstles  oder  Metiers  a  fiter  Continus,  von 
welch'  letzteren  sich  aber  nur  eine  schüchtern  sehen  Hess,  nachdem  das 
derselben  zu  Grunde  liegende  Princip  vielleicht  noch  nicht  lange  vor  der 
Ausstellung  das  Licht  der  Welt  erblickt  hatte. 

Bei  den  Selfactors,  und  zwar  bei  jenen  für  Baumwolle  sowohl,  als  für 
Wolle,  fällt  sogleich  die  Thatsache  auf,  dass  derzeit  sowohl  für  mittlere  als 
für  feine  Garne  das  System  von  Parr-Cirtis  die  Oberhand  gewonnen  und 
sowohl  in  England  als  auf  dem  Continente  am  meisten  Liebhaber  und  Nach- 
ahmer gefunden  hat.  Wenn  gleich  der  Platt'scIic  Selfactor  neueren  Systemes 
in  Bezug  auf  seine  Leistungsfähigkeit  dem  Vorhergenannten  nicht  viel  nach- 
gibt, so  sind  doch  die  Einfachheit  der  Construction  und  der  Umstand,  dass 
alle  einzelnen  Theile  so  leicht  zugänglich  sind,  grosse  Vortheile,  denen  Parr's 
System  die  grosse  Anzahl  seiner  Anhänger  und  nicht  mit  Unrecht  verdankt. 

Für  grobe  Garnnummern  bis  circa  Nr.  24  können  wir  der  grossen  Lei- 
stungsfähigkeit halber  besonders  Smith's  oder  das  schottische  System  anem- 
pfehlen, welches  jedoch  auf  der  diesmaligen  Ausstellung  nicht  Antreten  war. 

Beim  Selfactor  von  Platt  rrotiiers  ä.-  Comp,  ist  ein  patentirter,  von  John 
Bukley  construirter  Kötzer-Regulator  angewendet,  dessen  Wirkungsweise 
eine  vollkommen  befriedigende  ist,  indem  er  die  Aufwindung  zur  Bildung  des 
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Kötzers  regulirt,  dieselbe  ganz  automatisch  ausführt  und  das  sogenannte 
Nachreguliren  entbehrlieh  macht  *). 

N.  Schlumberger  &  Comp.'s  Selfactor  ist  nach  Parr's  System  con- 
struirt.  Der  Quadrant  jedoch  ist  durch  eine  knieförmige  Vorrichtung  ersetzt, 
die  im  Principe  dem  Apparat  zur  Regulirung  der  Spindelgeschwindigkeit  am 
schottischen  Selfactor,  von  Park Macindoc  in  Glasgow**),  gleicht,  und  auf  sinn- 
reiche Weise  verändert  und  verbessert,  den  theoretischen  Anforderungen 
eines  Aufwindungsapparates  vollkommen  entspricht.  Da  eine  ausführliche 
Beschreibung  zu  weit  fuhren  würde,  soll  hier  nur  erwähnt  sein,  dass  die  Be- 
wegung der  Schraubenmutter,  an  der  die  Quadrantkette  befestigt  ist,  durch 
einen  Selbstregulator  vermittelt  wird,  der,  durch  den  Gegenwinder  getrieben, 
mit  besonderer  Genauigkeit  wirkt.  Die  Maschine  ist  mit  dreierlei  Spindel- 
geschwindigkeiten versehen  und  eignet  sich  daher  vorzüglich  zum  Spinnen 
feiner  Garne.  Der  Selfactor  arbeitete  in  der  Ausstellung  sehr  ruhig  und 
lieferte  gleichförmige  feste  Kötzer. 

J.  J.  Rieter  &  Comp,  hatten  eine  sehr  lobenswerth  ausgeführte,  selbst- 
thätige  Spinnmaschine  im  Betriebe  ausgestellt,  welche  von  der  Construction 
nach  Parr-Curtis  nicht  wesentlich  abwich.  Die  Nachlieferung  der  Cylinder 
während  des  Einzuges  für  grobe  Nummern ,  der  Schnellzwirn  und  die  Nach- 
streckung für  feine  Nummern  sind  die  üblichen. 

Die  Throstle-Spinnm aschine  von  Platt  brothers  &  Comp,  scheint 
eine  Zukunftsmaschine  zu  sein,  daher  wir  vorziehen,  das  Urtheil  über  dieselbe 
dem  Reporter  der  nächsten  Weltausstellung  zu  überlassen.  Weder  Platt's 
Maschinenverzeichniss,  noch  der  Vertreter  des  Hauses,  wagten  sich  über  die- 
selbe zu  äussern.  Erwähnt  zu  werden  verdient  sie  aber  nichtsdestoweniger, 
und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil  sich  auch  an  ihr  die  bestehende  Tendenz 
manifestirte,  die  Spindelflügel  zu  beseitigen  und  durch  ringförmige  Faden- 
leitungen, welche  sich  nicht  mitbewegen,  sondern  an  Leisten  über  den  Spin- 
deln festgemacht  sind,  zu  ersetzen.  Die  Vermeidung  des,  durch  die  schnelle 
Umdrehung  der  Flügel  verursachten  Windes,  der  vielen  Faden-  und  Flügel- 
brüche und  die  Möglieheit  einer  vermehrten  Erzeugung  dürfte  der  Idee  zu 
Grunde  liegen. 


Im  Anhange  zu  den  bisher  besprochenen  Baumwollspinnerei-Maschinen 
glauben  wir  noch  einige  einzelne  Maschinen  benennen  zu  sollen,  welche  indi- 
rect  zum  Fache  gehören. 

Zuerst  nennen  wir  die  Kämm-Maschinen  für  langeWollen  und  feine 
Garne,  ausgestellt  von  N.  Schlumberger  &  Comp,  und  von  Platt  brothers 
&  Comp.  Diese  Maschinen  haben  aber  bis  jetzt  in  Oesterreich,  wegen  der  hier 

*)  Siehe  Bull,  de  lu  soe.  ind.  de  Mulhou.se,  Avrit  1864. 
**)  Siehe  Totnlinson's  Cyclopediaof  useful  arls. 
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gesponnenen  Garnsorten,  nur  sehr  wenig:  Eingang  gefunden  und  werden  auch 
voraussichtlich  noch  lange  nicht  in  Anwendung  kommen. 

Ferner  verdient  Erwähnung  die  Doublir-  oder  Zwirnmaschine  von 
Stehelin  &Comp.,  zum  Trocken-  und  Nasszwirnen  eingerichtet  und  besonders 
zur  Anfertigung  von  Webgeschirr- Garnen  geeignet,  solid  construirt  und  schön 
gearbeitet. 

Nähzwirn-Knäuelmaschinen,  eine  englische  von  Wren  &  Hopkinsox, 
eine  zweite  von  Edouard  Ducheine  in  Lille,  die  aber  mehr  einem  Ver- 
suche als  einer  durchdachten  Maschine  glich,  waren  ebenfalls  ausge- 
stellt ;  letztere  arbeitete  indess  ohne  Anstand  und  sehr  befriedigend,  und  ver- 
sicherte der  sie  bedienende  Arbeiter,  mit  Leichtigkeit  2500  Knäuel  per  Tag 
von  12  Stunden  zu  wickeln,  so  wie,  dass  ein  Mädchen  zwei  solcher  Maschinen 
bedienen  könne. 

Endlich  darf  hier  eine  neue,  wenn  auch  kleine  Maschine  unseres  pro- 
ductiven  Erfinders  im  Spinnmaschinenfache,  Herrn  A.  Girardom  in  Ginsels- 
dorf,  nicht  übergangen  werden,  welche  für  Fabriks-Comptoirs  und  für  Baum- 
wollhändler von  Vortheil  zu  sein  verspricht.  Es  ist  eine  Reinigungs-  oder 
Ausklopfmaschine  für  Baumwollmuster,  deren  Aufgabe  es  ist,  den  Werth  vor- 
gelegter Rohstoffmuster  dadurch  zu  bestimmen,  dass  sie  dieselben  von  den 
fremden,  sich  darin  befindenden  Bestandteilen,  wie  Sand,  schwerem  Staub 
und  anderen  losen  Unreinigkeiten  zu  sondern.  Wie  aus  nachstehender  Abbil- 
dung, Fig.  8  und  9,  ersichtlich ,  ist  sie 
geeignet,  ein  nützliches  und  nettes  Comp- 
toirmöbel  zu  bilden. 


BaunrwoUmuster-Reiniguiigsmaschine. 


Der  durch  einen  halbrunden  Drahtgitterdeckel  geschlossene  Kasten  a 
hat  in  seiner  hallten  Höhe  einen  rostartigen,  elastischen  Boden,  der  von 
starken  Dannsaiten  hergestellt  ist;  auf  diesen  wird  die  zu  prüfende,  vorher 
genau  abgewogene  Baumwolle  gelegt  und  der  Deckel  wieder  geschlossen. 
Die  Kurbel  />,  leicht  von  Hand  angetrieben,  setzt  die  Schlagstäbe  c  c'  durch 
eine  Daunienscheibe  und  die  Hebel/'/'  in  Bewegung,  so  zwar,  dass  diese,  nach 


IV  C.  A.  Speoker.  517 

Art  der  Dreschflegel  wirkend,  die  Baumwolle  von  den  Unreinigkeiten  befreien 
welch'  Letztere  in  die  unter  dem  Gehäuse  angebrachte  Lade  fallen. 

Eine  auf  dem  Tische  angebrachte  Quadrantwage  mit  Eintheilung  in  100 
Grad  zeigt  den  Gewichtsverlust  in  Percenten  an,  so  dass  der  Käufer  einen 
Anhaltspunkt  für  die  Bestimmung  des  Werthes  der  ihm  angebotenen  Baum- 
wolle erhält. 


IL  FLACHS-,  HANF-  UND  JUTE-SPINNEREI-MASCHINEN. 

Industrieausstellungen  werden  niemals  so  reichlich  mit  Maschinen  zur 
Verarbeitung  des  Flachses  und  des  Hanfes  beschickt  werden,  wie  mit  Baum- 
wollspinnerei- oder  manchen  anderen  Gattungen  Maschinen,  und  die  Ersteren 
werden,  was  bei  mechanischen  Einrichtungen  immer  das  Interessanteste  bleibt, 
auch  schwerlich  je  als  ganze  Assortimente  in  Betrieb  gesetzt  vorgezeigt 
werden.  Die  ersten  Manipulationen,  welche  mit  dem  Rohstoff  vorgenommen 
werden  müssen,  um  denselben  zur  weiteren  Verarbeitung  auf  den  Vorwerken 
und  Spinnmaschinen  geeignet  zu  machen,  erzeugen  einen  intensiven  Staub, 
der  weder  den  übrigen  Ausstellungsgegenständen  zuträglich  wäre,  noch  für 
die  Beschauer  sehr  einladend  sein  würde,  sich  bei  diesen  Maschinen  aufzu- 
halten. Die  Feinspinnmaschinen  dagegen  benöthigen,  da  das  Flachsgarn 
nasswarm  gesponnen  wird  und  das  Wasser  mittelst  Dampf  erhitzt  werden 
muss,  Dampf-  und  Wasserleitungen,  Zuläufe  und  Ablasscanäle,  wodurch  die 
Montirung  und  Ingangsetzung  eine  oomplicirte  und  für  den  Aussteller  kost- 
spielige wird. 

Abgesehen  hiervon  ist  die  Flachsspinnerei  weniger  allgemein  verbreitet 
und  dehnt  sich  nicht  so  über  alle  Länder  und  über  alle  Provinzen  derselben 
aus,  wie  die  Baumwollspinnerei,  daher  das  Erforderniss  an  Maschinen  kein 
so  beträchtliches  ist,  so  dass  sich  auch  weniger  Etablissements  mit  dem  Baue 
derselben  befassen  und  diese  selbst  in  England  bald  aufgezählt  sind. 

Mit  Ausnahme  eines  irländischen  Hauses,  welches  einen  Weltruf  erlangt 
hat,  befinden  sich  die  übrigen  renommirten  Constructeurs  von  Flachsspinnerei- 
maschinen in  Leeds,  jedenfalls  in  Yorkshire  concentrirt.  Auf  dem  Oontinente 
gibt  es  deren  wenige.  Belgien  besitzt  unseres  Wissens  einige  Werkstätten 
dieses  Genres  in  Gent,  von  denen  aber  nur  eine  von  Bedeutung  ist  -  in 
Sachsen  werden  bei  Richard  Hartmaxn  in  Chemnitz,  der  überhaupt  „Alles" 
zu  machen  scheint,    auch  Flachsspinnmaschinen    gebaut*).     Einige    andere 


*)  EICHARD  HARTMANN' S  Maschinenfabrik,  gegründet  1837,  dehnt  .sich  heute  über  eine 
Grundfläche  von  271.690  sächsischen  Ouadratellen  aus,  aufweichen  in  SO  Gebäuden  mit  einer  Fläche 
von  103.770  Quadratellen  12  Dampfmaschinen  mit  zusammen  300  Pferdekräften  die  sämmtlichen 
Arbeitsmaschinen  in  Bewegung  setzen.  2000  Arbeiter  sind  an  324  Drehbänken,   90  Hobelmaschinen, 
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Maschinenfabriken  in  der  Schweiz  und  in  Süddeutschland,  welche  sich  seiner 
Zeit  mit  der  Anfertigung  solcher  Spinnmaschinen  befasst,  haben  diese  Branche 
nach  einigen  Jahren  wieder  aufgegeben,  weil  sich  die  Unmöglichkeit  heraus- 
stellte, stets  genug  Arbeit  im  Fache  zu  finden  und  weil  sie  wahrscheinlich 
immer  erst  dann  neue  Aufträge  erhielten ,  wenn  in  England  inzwischen 
wieder  wesentliche  Verbesserungen  oder  Systemänderungen  stattgefunden 
hatten,  die  sie  dann  auch  wieder  adoptiren  mussten,  so  dass  sie  auf  solche 
Weise  nie  aus  den  Zeichnungs-,  Modell-  und  Versuchsspesen  herauskamen, 
mithin  ihre  Rechnung  dabei  nicht  fanden. 

Dass  der  Bedarf  an  Flachs-  und  Hanf-Spinnmaschinen  entweder  ein  sehr 
irregulärer  war  oder  die  sich  mit  dem  Bau  dieser  Maschinen  beschäfti- 
genden Werkstätten  durch  momentane  günstigere  Conjuncturen  für  den 
gewöhnlichen  Consum  zu  sehr  erweitert  hatten,  gibt  sich  schon  dadurch  kund, 
dass  sich,  trotz  der  in  England  so  allgemein  eingeführten  Theilung  der  Arbeit, 
seit  mehreren  Jahren  die  meisten  der  grossen  Flachsmaschinen-Ateliers  auch 
auf  andere  Artikel  verlegt  und  sich  mit  besonderer  Vorliebe  und  gutem  Ge- 
lingen dem  Baue  von  Werkzeugsmaschinen  und  Hilfswerkzeugen  zugewendet 
haben,  um  bei  eintretender  Ebbe  im  Flachsmaschinen-Bedarfe  ihre  Werke 
nicht  leer  stehen  zu  lassen*). 

Den  eigentlichen  Flachsspinnerei-Maschinen  lassen  wir  in  der  Aufzäh- 
lung des  Ausgestellten  einige  Vorrichtungen  vorangehen,  welche  zur  ersten 
Vorbereitung  des  Flachses  und  Hanfes  dienen,  bevor  diese  Stoffe  in  die  Spin- 
nerei abgeliefert  werden.  Aehnlich  den  Cotton  Gins,  unter  deren  Zähne  und 
Walzen  die  Baumwolle  zuerst  gelangt,  bevor  sie  ihren  Lauf  durch  den  Spinn- 
process  beginnt,  gehören  auch  diese  Maschinen  mehr  der  Landwirtschaft  an  ; 
dennoch  nehmen  wir  sie  als  zur  ersten  Präparation  des  hier  zur  Sprache 
kommenden  Rohstoffes  dienend  in  unseren  Bericht  auf.  Es  sind 

1.  Die  Flachs-  und  Hanf-,  Brech-  und  Schwing-Maschinen  (Flax-brea- 
king-machines ;  machinesä teiller,  ätttlerthroyer,adoucir  le  (in  eile  ehanvre), deren 
wir  eine  grössere  Anzahl  theila  im  Hauptgebäude,  theils  in  den  Hangars  im 
Parke  gefunden  haben,  und  unter  welchen  wir  bei  Frankreich  die  Ma- 
schinen der  Societe  civile  du  traitemext  des  maxieres  textiles  par 
les  procedes  Leeehure,  jene  von  A.  Leroix  in  Soissons  und  diejenige  von 


102  Bohrmaschinen,  120  diversen  Maschinen  nebst  105  Schmiedfeaern  und  einer  Giesserei  mit  .sechs 
Kupolöfen  beschäftiget,  umeinRohmaterialquantum  von  L 00.000  Zoll-Ctr.  Gusswaaren  and  jO.ooOL'tr. 
Schniiedeisen  und  anderen  Metallen  in  Dampfmaschinen,  Kessel,  alle  Gattungen  Spinnereimaschinell 
für  Wolle,  Flachs,  Vigogne,  Baumwolle,  in  Webemaschinen  und  Werkzeugmaschinen  aller  Art,  und 
endlich  in  circa  SO  Locomotiven  per  Jahr  zu  verwandeln. 

")  Manche  Construeteure,  dereu  Erzeugnisse  die  Ausstellung  geziert  und  vervollständigt, 
und  ein  grösseres  Teld  zum  Vergleiche  dargeboten  haben  würden,  dürften  sich  diesmal  zurück- 
gezogen haben,  weil  sie  im  Allgemeinen  und  besonders  für  unsere  Kronländer  Schlesien  und 
Mähren,  dann  für  Russland,  sehr  beschäftigt  waren. 
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Joseph  Pinet  Fils  in  Abilly  (Indre  et  Loire)  hervorhoben,  Letztere  insbe- 
sondere, sehr  gut  gearbeitet,  nach  dem  einfachen  Walzensystem  und  in  Ver- 
bindung mit  einem  nicht  minder  compendiös  zusammengestellten  Pferdegöppel 
nach  freistehendem  System  mit  ziemlich  hoher  Säule.  Die  Lieferung  dieser, 
namentlich  für  Hanf  bestimmten  Maschine  beträgt  50  bis  60  Kilogramm  per 
Stunde,  deren  Preis  800  Francs  ohne  Göppehverk.  Im  Vorübergehen  dürfte 
hier  zu  erwähnen  sein,  dass  die  sämmtlichen  Antriebriemen  von  Pinet  aus  der 
Fabrik  der  Herren  Placioe  Peltereau  le  Jeuxe  in  Chäteau-Renauld  waren, 
welche  zu  den  besten  in  Frankreich  gemachten  Maschinenriemen  zählen  und 
mit  der  goldenen  Medaille  ausgezeichnet  wurden. 

Die  Hanfbrechmaschinen  von  Lecoo  in  Mans  (Sarthe),  endlich  von 
Boire  &  Bavdet  in  Lille  (Nord)  zum  Brechen  des  Hanfes,  des  Flachses  und 
der  Jute,  welche  in  Billancourt  sehr  befriedigend  in  Thätigkeit  gezeigt  wurden, 
vervollständigen  die  Liste  der  französischen  Maschinen  dieser  Gattung,  deren 
indessen  keine  für  grosse  quantitative  Lieferung  berechnet  schien. 

Belgien  exponirte  drei  Flachs-  und  Hanfbrechmaschinen  (Broyeuses 
et  assoupliceuaea),  von  denen  vir  aber  nur  jene  nach  dem  System  Mertens, 
die  in  der  belgischen  Rotonde  im  Parke  mehrmals  per  Tag  arbeitete,  einer 
näheren  Betrachtung  zu  unterziehen  finden.  Sie  eignet  sich  für  die  verschie- 
denen Qualitäten  langen  und  kürzeren  Flachses  und  Hanfes,  erfordert  eine 
Pferdekraft  zum  Antrieb  und  vier  Arbeiterinnen  zur  Bedienung,  welche  per 
Tag  wenigstens  200  Kilogramm  fertig  geschwungenen  Flachs  liefern  oder 
1000  Kilo  Rohstoff  verarbeiten  können,  was  einem  durchschnittlichen  Er- 
gebnisse von  20  Percent  gleichkommt,  das  sich  je  nach  der  Flachsqualität 
steigert  oder  vermindert.  Bevor  das  Rohmateriale  der  Wirkung  dieser  Maschine, 
dem  Schwingen  (Zerfasern,  au  teillage)  ausgesetzt  wird,  wird  dasselbe  in  starke 
Bündel  von  circa  */.,  Kilogramm  vertheilt  und  auf  einer  Brechmaschine  mit 
geriffelten  Walzen  von  circa  drei  Fuss  Länge,  die  eine  halbe  Pferdekraft  zum 
Betriebe  erfordert,  vorgearbeitet,  wodurch  dasselbe  weicher  wird  und  sich 
bei  der  zweiten  Operation  gleichmässiger  streckt.  Die  Brechmaschine  ver- 
lassend, und  mit  schön  parallel  gelegten  Fasern  gelangt  dasselbe  nunmehr 
in  die  vier  Zangen  der  Teilleuse,  wo  es  geschwungen  wird.  Hanf  wird  auf 
derselben  Maschine  zerfasert  und  kann  ein  dreifaches  Quantum  gegenüber 
dem  Flachse  liefern.  Beide  Maschinen  zusammen  brauchen  einen  Belegraum 
von  circa  18  bis  20  Fuss  im  Quadrat,  sie  sind  ganz  von  Eisen  gebaut,  wiegen 
circa  28  Centner  und  kosten  sammt  Werkzeugen  2000  Francs.  Derselbe 
Erfinder  hatte  noch  eine  ganz  neue,  und  zwar  eine  Doppelmaschine  zum 
Schwingen  des  Flachses  und  Hanfes  ausgestellt,  welche  zum  Antrieb  vier 
Pferdekräfte  benöthigt,  zur  Bedienung  dagegen,  weil  ganz  selbstthätig  einge- 
richtet, nur  zwei  Kinder  bedarf,  das  eine,  um  den  Flachs  einzulegen,  das 
andere,  um  die  fertige  Waare  an  der  entgegengesetzten  Maschinenseite  heraus- 
zunehmen. Diese  Maschine,  deren  Lieferung  circa  300  Kilo  fertig  geschwun- 
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genen  Flachses  per  Tag  beträgt,  kostet  5000  Francs.  Auf  der  Ausstellung 

arbeitete  sie  anstandslos  und  lieferte  ein  reines,  sehr  egal  gelegtes  Product, 
welches  nichts  zu  wünschen  übrig  Hess. 

Deutschland  führte  uns  einige  Maschinen  vor,  deren  zwei  in  der 
preussischen  Abtheilung  im  Parke  standen.  Ueber  die  eine,  von  K.  &  T. 
Moller  in  Kupferhammer  bei  Brackwede,  die  nicht  im  Betriebe  war,  konnten 
wir  keinen  näheren  Aufschluss  erhalten,  wogegen  die  zweite,  von  Victor 
Back  in  Erdmannsdorf  (jetzt  in  Dresden),  täglich  von  1  bis  2  Uhr  in  gere- 
geltem Betriebe  war  und'  sehr  befriedigend  arbeitete.  Wir  glauben  dieser 
Maschine  um  so  eher  hier  noch  einige  Zeilen  widmen  zu  sollen,  weil  der 
Erfinder  und  Aussteller  ein  Wiener  ist,  der  seine  reichen  Erfahrungen  im 
Flachsspinnereifache  durch  längeren  Aufenthalt  und  durch  praktisches  Mit- 
arbeiten in  einer  der  ersten  Werkstätten   Irlands  gesammelt  hat. 

Derselbe  hatte  zwei  Maschinen  exponirt,  die  eine  zum  Beinigen  des 
Werges  mittlerer  Länge  und  der  Cardenabfälle  in  Flachs-,  respective  Werg- 
spinnereien, mit  einer  Leistungsfähigkeit  von  65  bis  125  Kilogramm  per 
Stunde,  Krafterforderniss  '/.,  Pferdekraft,  Bedienung  zwei  Knaben;  Preis  loco 
Breslau  375  Thaler,*  die  andere  eine  Brech-  und  Schwingmaschine, 
speciell  für  Hanf  und  Jute  geeignet,  mit  einer  Leistungsfähigkeit  von 
15  bis  20  Kilo  gestreckter,  fertiger  Fasern  per  Tag.  Krafterforderniss: 
'/4  Pferdekraft,  Bedienung :  ein  Mann  für  zwei  Maschinen,  Preis  loco  Breslau : 
200  Thaler. 

Von  letzterer  geben  wir  nachstehend  in  den  Fig.  10  bis  13  Ansichten  der 
Hauptbestandteile  und  Details.  Der  Hanf  wird  in  möglichst  paralleler  Lage 
auf  den  Zuführungstisch?;  gebracht  und  dieser  durch  Umdrehung  des  Schwan;; 
rades  mit  Kurbel  k  von  Hand  so  lange  in  Bewegung  gesetzt,  bis  das  Materiale 
bis  zur  Hälfte  seiner  Faserlänge  von  den  sich  gleichzeitig  bewegenden  Speise- 
walzen k  eingezogen  wird;  hierauf  wird  die  Maschine  mittelst  des  Riemens  R 
bewegt.  Ueber  die  Rollen  e  und  d  sind  die  endlosen  Riemen  rr  gespannt,  in 
welchen  mittelst  Schrauben  die  mit  Nummern  bezeichneten,  sogcnanntm 
Schableisten  befestigt  sind.  Die  Köpfe  dieser  Schrauben  greifen  in  die  gleich- 
geformten Vertiefungen  an  den  Rollen  e  und  d  ein  und  bewirken  bei  Drehung 
dieser  Rollen  eine  Bewegung  der  endlosen  Riemen. 

o  o  (Fit/.  12)  stellen  die  Curven  zweier  einander  gegenüber  liegender, 
schmiedeiserner  Schableisten  vor,  von  welchen  jedoch  nur  die  in  der  Zeich- 
nung mit  gleichen  Nummern  bezeichneten  gleiche  Krümmung  haben,  o  o'  sind 
z.  B.  die  Curven  der  Schableisten  1  und  1,  die  von  2  und  3  sind  viel  flacher,  bis 
endlich  4,  4  der  geraden  Linie  sehr  nahe  kommen.  Diese  verschiedene, 
abnehmend-  wellenförmige  Oberfläche  der  Schableisten  hat  den  Zweck,  dem 
Materiale  möglichst  viele  Angriffspunkte  zur  Verarbeitung  darzubieten.  Der 
herabhängende  Hanf  oder  die  Jute  wird  nun  durch  die  sich  auf  der  innern 


IV 


C.  A.  Specker. 


521 


36 


522  Spinnerei  und  Seilerei.  IV 

Seite  nach  abwärts  bewegenden  Schableisten  von  seinen  holzigen  Bestand- 
teilen befreit. 

Die  Speisewalzen  h  sind  von  eigentümlicher  Construction  und  deren 
Querschnitt  bei  h,  Fig.  13  dargestellt.  Die  Zwischenräume  zwischen  den 
Zähnen  sind  mit  Gummistreifen  theilweise  ausgefüllt,  was  im  Vereine  mit  der 
Wirkung  einer  durch  die  Stellschraube  n  (Fig.  10  u.  11)  regulirbaren  Feder 
ein  Festhalten  der  Fasern,  selbst  bei  ungleicher  Auflage,  erzielt.  Die  Lager 
der  Rollen  e  d  sind  sowohl  in  verticaler  als  in  horizontaler  Richtung  ver- 
stellbar, so  zwar,  dass  einerseits  die  endlosen  Riemen  angespannt  werden 
können,  andererseits  es  dem  Beheben  des  Arbeiters  anheim  gegeben  ist,  die 
Hanffaser  an  den  Enden  oder  in  der  Mitte  stärker  von  den  Schableisten 
bearbeiten  zu  lassen,  je  nachdem  er  die  beiden  oberen  oder  unteren  Rollen 
einander  näher  bringt.  Die  Geschwindigkeit  der  endlosen  Riemen  beträgt 
150  Fuss  per  Minute.  War  der  Hanf  durch  ein  bis  zwei  Minuten  der  Wirkung 
der  Maschine  ausgesetzt,  wobei  die  Holz-  und  Wergtheile  unter  dieselbe 
fallen,  so  wird  die  Kurbel  am  Schwungrade  k  nach  links  gedreht.  Die  Speise- 
cylinder  liefern  das  Material  auf  das  Lattentuch  zurück,  dieses  wird  jetzt 
umgedreht,  mit  den  entgegengesetzten  Enden  der  Fasern  den  Speisecylindern 
dargeboten  und  dieselbe  Operation,  wie  vorher  beschrieben,  wiederholt;  s  (in 
Fig.  10  u.  11)  ist  ein  Einfiihrbrett  und  u  der  verstellbare  Träger  des  Lattentuches. 
Die  Maschine  ist  gut  gearbeitet  und  hat  manche  Vortheile,  von  denen  Scho- 
nung der  Faser,  geringe  Wergabsonderung,  d.  h.  weniger  Abfall  bei  guter 
Arbeit,  und  Leichtigkeit  der  Handhabung  die  wesentlichsten  sind. 

Zum  Schlüsse  nennen  wir  noch  Joseph  Friedländer's  durch  Barra- 
clough  &  Comp,  in  Manchester  ausgestellte  Maschinen  zur  Präparation  des 
Flachses  und  des  Hanfes,  namentlich  auch  für  Seilerei  geeignet,  welche 
sich  in  neuester  Zeit,  besonders  in  Irland,  einer  grossen  Beliebtheit  erfreuen 
und  den  dortigen  Hanfbau  ganz  wesentlich  befördern.  Eine  derselben  ist 
die  Flachs- Schwingmaschine  (Scutching  machine),  zur  Aufstellung 
einen  Raum  von  5</3'  X  3'  benöthigend,  einfacher  Construction  und  wenig 
Reparaturen  unterworfen.  Sie  arbeitet  nach  dem  belgischen  Handschwing- 
systeme, da  die  Schläge  gerade  abwärts  nach  der  Faserlänge  geführt  werden, 
so  wie  sich  auch  die  Schabeisen  nach  der  Wirkungsweise  der  Fingernägel 
bewegen.  Mit  zwei  gewöhnlichen  Schwingen  (einem  Vorarbeiter  und  einem 
Reiniger)  liefert  die  Maschine  von  8  bis  14  Stones  (2  bis  3i/3  Wr.  Centner)  gut 
gereinigten  Flachs  per  Tag,  der  ganz  dem  belgischen,  von  Hand  gereinigten 
gleich  sieht.  Die  Maschine  macht  200  Touren  per  Minute,  so  dass  der  Flachs 
durch  die  hölzernen  Schienen  1200mal  per  Minute  geschlagen  und  13.200mal 
von  dem  Schabeisen  gestreift  wird. 

Die  Brechmaschine  besteht  aus  zwei  Paaren  geriffelten  Walzen 
und  bricht  mit  der  kleinen  Auslage  von  zwei  Tagwerkern  circa  1  Tonne 
(20  Zollcentner)  Flachs  oder  Hanf  per  Tag. 
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Die  Werg-Putzmaschine  ist  eine  Vereinigung  der  Wergschwing-, 
Kämm-  und  Schüttelmaschinen ;  das  Rohmateriale  wird  derselben  wie  auf  einer 
Garde  zugeführt,-  durch  drei  Mädchen  oder  Knaben  bedient,  reiniget  sie 
circa  drei  Tonnen  (60  Zollcentner)  grobes  Schwingstroh  per  Tag  und  man 
gewinnt  durch  dieselbe  sehr  viel  Materiale,  welches  früher  als  Abfall  beseitiget 
wurde. 

2.  Hechelmaschinen  (Heckling- Machines,  Machines  ä  teiller  le  H?i),  wovon 
Frankreich  durch  John  Ward  in  Lille  (Nord)  eine  zur  Ansicht  stellte, 
deren  Lieferung  mit  500  Kilo  per  12  Arbeitsstunden  und  deren  Preis  mit 
4500  Francs  loco  Lille  notirt  wurde.  Sie  eignet  sich  gleich  gut  für  Flachs, 
Hanfund  Jute;  gewöhnlich  werden  deren  zwei  angewendet,  wovon  die  erste 
die  gröbere  Arbeit,  die  zweite  das  Aushecheln  besorgt,  bei  kleinerem  Betriebe 
dagegen  wird  das  Materiale  zweimal  durch  dieselbe  Maschine  durchgelassen. 

Grossbritannien  war  in  dieser  Branche  durch  J.  Combe  &  Comp,  in 
Belfast  (Irland),  welche  durch  die  Leistungsfähigkeit  und  praktische  Con- 
struction  ihrer  Maschinen  einen  Weltruf  erlangt  haben  und  mit  den  ersten 
Firmen  Leeds'  auf  einer  Höhe  stehen,  vertreten*).  Die  Firma  stellte  unter 
allerdings  wenigen  Maschinen  ihre  neue  Patent-Hechelmaschine  aus,  die 
in  Form  und  Wirkungsweise  von  den  früheren  zwar  nur  unbedeutend  abweicht, 
aber  in  den  Details  mehrere  Verbesserungen  erfahren  hat,  welche  den  Gegen- 
stand der  Privilegien  bilden.  Die  Maschine  hechelt  nur  und  lässt  das  Werg 
ganz  lang,  wie  dasselbe  vom  Flachse  herauskommt,  ohne  es  zu  zerreissen 
oder  Knöpfe  zu  machen,  wie  solches  bei  den  meisten  Hechelmaschinen  so  oft 
stattfindet. 

Fig.  14  zeigt  einen  Querschnitt  der  die  Arbeit  verrichtenden  Bestandteile 
wobei  a  die  auf  endlosen  Ledern  befestigten  Hecheln,  b  die  Leisten,  welche 
das  Werg  von  den  Hechelleisten  abstreifen  und  ebenfalls  an  endlosen  Riemen 
festgemacht  sind,  darstellen.  Der  Flachs  wird  auf  die  gewöhnliche  Art  in 
Kluppen  x  eingespannt,  welche  sich  von  einem  Ende  der  Maschine  nach  dem 
anderen  hin  bewegen.  Der  Kamm  c  dient  dazu,  das  losgelöste  Werg,  welches 
sehr  locker  bleibt,  in  den  Wergbehälter  unter  der  Maschine  zu  bringen. 
Dieser  ist  in  drei  Fächer  eingetheilt,  so  dass  die  Wergsortirung  in  grobes, 
feines  und  mittleres  Werg,  während  die  Maschine  arbeitet,  selbstthätig 
vor    sich    geht,    und    auch  Stroh    und  Abfall   schon   zum    grössten   Theile 


*)  Das  Haus  JAMES  COMBE  &  COMP.,  Falls  foundry,  Bellast,  gegründet  1845,  beschäftiget 
in  dem  165.000  Quadratfuss  Grandfläche  bedeckenden  Etablissement  1400  Arbeiter  ausschliesslich 
mit  dem  Cau  von  Flachs-,  Werg-,  Hanf-  und  Jute-Spinnereimasebinen.  Auf  250  Drehbänken, 
40  Hobel-,  97  Special-  und  160  verschiedenen  Hilfsmaschinen  nebst  30  Sehmiedfeuern  und  einer 
allein  20.000  Quadratfuss  occupirenden  Giesserei  werden  bei  einem  Consum  von  50.000  Tonneu 
Gusseisen  und  1400  Tonnen  Schiniedeisen  circa  58.000  Spinnspindeln  nebst  880  Vorwerkspindeln 
und  Rohgusswaareu  erzeugt. 
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beseitigt  werden.  Es  sind  dies  Vorzüge,  welche  man  nicht  gering  veran- 
schlagen darf.  Die  Maschine  hechelt  circa  10  Zollcentner  Rohmateriale 
per  Arbeitstag  fertig,    wobei  das  Mehr  oder  Minder  natürlicher  Weise  von 


PATENT- 
HECHEL-MASCHIN E 


J.    COMBE    &    COMP 

(Querschnitt.) 


/HAH 


Fig.  14. 


der  Qualität  des  Flachses  und  Hanfes  abhängt.  Der  Preis  stellt  sich,  loco 
Hävre  geliefert,  auf  120  Pfund  Sterling,  dagegen  loco  Hamburg  auf  125 
Pfund  Sterling  sammt  den  Verpackungskosten. 

3.  Spreader  wurde  je  einer  von  Samuel  Lawson  &  Sons  in  Leeds  und 
Richard  Hartmann  in  Chemnitz  gebracht. 

4.  Streckwerke  (Drawing  frames)  wurden,  und  zwar  ein  Satz  von  vier 
Strecken,  ebenfalls  von  Lawson  &  Sons  und  zwei  Strecken  von  Richard 
Hartmann  ausgestellt,  deren  eine  mit  drei  Auszügen  und  sechs  Bändern 
für  langen  Flachs,  die  andere  von  derselben  Grösse  für  Werggarne  einge- 
richtet ist,  ohne  indessen  von  der  allgemein  bekannten  Construction  abzu- 
weichen. 
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5.  Von  Carden  für  Werg  war  auch  je  eine  von  den  obgenannten  zwei 
Firmen  ausgestellt.  Jene  von  Lawson  &  Sons,  mit  Tambour  von  fünf  Fuss 
Durchmesser  und  sechs  Fuss  Breite,  mit  drei  übereinander  liegenden  Doffers 
oder  Abnehmerwalzen,  von  welchen  das  cardirte  Material e  durch  drei  Kämme 
abgestreift  wird,  so  dass  es  sich  in  neun  Bändern  nach  den  Kannen  bewegt*). 

Die  Carde  von  Richard  Hartmann  unterschied  sich  nur  wenig  von 
ersterer,  denn  sowohl  deren  Hauptdimensionen,  als  die  ganze  Disposition  und 
Anlage  der  Tambours,  Herrissons  und  Abnehmer  zu  einander  war  nahezu 
dieselbe. 


6.  Bancs  ä  broches  (Frames),  d.  i.  Vorspinnmaschinen  für  Leinen-  und 
Werggarne,  zeigten  auf  der  Ausstellung  keine  erwähnenswerthen  Neuerungen. 
Die  Patentmaschine  von  Samuel  Lawson  &  Sons  verdient  in  ihrer  Gesammt- 
Construction  alles  Lob  und  muss  ohne  Zweifel  den  besten  Maschinen  dieser 
Gattung  zugezählt  werden,  wie  denn  überhaupt  dieses  Haus  für  seine  Leistun- 
gen, nicht  allein  auf  der  Ausstellung  in  Paris,  sondern  eben  so  sehr  im  prak- 
tischen Leben  und  für  seinen  grossen  Betrieb  nicht  umsonst  die  goldene 
Medaille  für  Flachsspinnerei-Maschinen  erhalten  hat. 

Neu  dagegen  ist  der  Mechanismus  zum  Ersätze  der  Differential-Bewegung 
an  den  Bancs  ä  broches  von  James  Combe  &  Comp.  Die  Maschine  selbst  hat  fünf 
Köpfe,  ä  10  Spindeln  per  Kopf.  Die  beiden  Conus  oder  die  Frictionsscheiben, 
wie  sie  noch  an  einigen  Maschinen  gesehen  werden,  sind  durch  zwei  ineinander 
greifende,  durchbrochene  oder  gezahnte  Kegel  ersetzt,  die  durch  ein  Leder- 
band von  der  Ablieferungswalze  aus  getrieben  werden.  Durch  das  langsame 
Ineinanderschieben  der  zwei  Conus  vergrössert  sich  der  mittlere  Berührungs- 
durchmesser, was  auf  die  Spulen  übertragen,  deren  Geschwindigkeit  beim 
allmäligen  Anwachsen  vermindert.  Der  sichere  Gang  und  das  Nichtrutschen 

des  Lederbandes,  welches,  zwischen  den 
zwei  schiefen  Ebenen  liegend,  von  die- 
sen an  seiner  Stelle  gehalten  wird,  ist 
ein  wesentlicher  Vortheil  gegenüber  dem 
jetzt  noch  so  allgemein  üblichen  Conus 
genannter  zwei  Differentialbewegungen, 
indem  die  Spulen  durch  seine  Anwen- 
dung viel  gleichmässiger  werden. 

Fig.  IS  gibt  eine  äussere  Ansicht 
Fig.  i5.  Kegei  zu  Combe's  Vorspinn-Maschine.    der    zwei    durchbrochenen,    horizontal 


*)  Die  Firma  SAMUEL  LAWSON  &  SONS,  gegründet  1793,  befasst  sich  ausschliesslich  nur 
mit  der  Construction  von  Flachs-,  Werg-,  Hanf-  und  Jute-Spinnereimaschinen.  Sie  erzeugt  jährlich 
mit  1500  Arbeitern  circa  72.000  Spindeln  nebst  Vorwerken  und  gegen  1500  mechanische  Webstühle 
für  Leinen,  wovon  50  Perc.  für  den  Export. 
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auf  der  Axe  a  steckenden  Kegel  kk\  sowie  einen  Begriff  der  Art  und  Weise, 
wie  dieselben  mittelst  ihrer  langen  Zähne  in  gegenseitiger  Berührung  stehen. 
Das  Lederseil  läuft  in  der  Vertiefung  zwischen  den  beiden  Conus,  wo  sich 
dieselben  im  Kreise  cd  berühren;  dieser  ist  durch  die  Expansionsfähigkeit 
der  zwei  Conus  nicht  immer  derselbe,  sondern  wächst  mit  dem  Fortschreiten 
der  Arbeit. 

Das  im  Durchschnitte   Fig.  16  sichtbare  Rad  m  treibt  eine  Welle,  auf 
deren  äusserstem  Ende  das  Kölbchen  aufgekeilt  ist,  welches  in  das  Diffe- 


Fig.  10.    Kegel  zu  C  om  b  e's  Vorspinn-Maschine. 

rentialrad  eingreift,  und  dieses  überträgt  die  erhaltene,  einmal  grössere,  einmal 
kleinere  Bewegungsgeschwindigkeit  durch  eine  fernere,  eben  so  sinnreiche 
und  einfache  als  neue  Anordnung,  mit  gänzlicher  Beseitigung  des  Knies  und 
seiner  Uebertragungsräder,  auf  die  Spulenwellen  und  schliesslich  auf  die 
Spulen  selbst. 

Das  Ineinanderschieben  der  zwei  Conus  wird  folgender  Weise  bewerk- 
stelligt :  Die  Axe  a,  auf  welcher  selbe  sitzen,  ist,  wie  Fig.  16  zeigt,  hohl ;  ein 
in  derselben  verschiebbarer  Stab  s  ist  mit  dem  Conus  Ar1  durch  einen  Keil 
verbunden,  während  k  unverrückbar  fest  auf  der  Axe  sitzt.  Werden  die  Lager 
/,  in  welchen  die  Axe  a  läuft,  gehoben,  so  schiebt  sich  in  Folge  der  Einwir- 
kung der  schiefen  Ebene  F  der  Stab  s  und  mit  ihm  der  Conus  ki  nach  links 
und  der  Durchdringungskreis  des  Patent-Expandors  wird  vergrüssert.  Das 
früher  erwähnte  Heben  der  Lager  /  geschieht  durch  eine  Vorrichtung,  die  mit 
besonderer  Sicherheit  wirkt  und  auch  in  Bezug  auf  Einfachheit  bemerkeus- 
werth  ist. 

An  der  Spulenbank,  Fig.  17,  befinden  sich  die  beiden  Stifte  m  wi', 
welche  durch  die  Berührung  mit  dem  Hebel  u  beim  Auf-  und  Niedergehen 
der  Spulenbank  die  abwechselnde  Verstellung  desselben  verursachen.  Wie 
ersichtlich,  gleiten  bei  einer  Drehung  von  u  b  U  auf  der  obern  und  untern 
Kante  des  mit  dem  Hebel  zusammenhängenden  Gabelstückes  die  Zapfen  der 
Sperrhaken  ppi,  und  es  ist  die  Curve  desselben  so  bestimmt,  dass  bei  dieser 
Drehung  immer  einer  der  beiden  Sperrhaken  ausgehoben,  der  andere  hingegen 
zum  Einfallen  in  das  Sperrrad  l  gebracht  wird.  An  der  Axe  des  letzteren  und 
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mit  dieser  fest  verbunden  befindet  sieh  das  Rad  q,  welches  in  das  gezahnte 
Segment  r  eingreift.  Dieses,  um  die  Axe  u  drehbar,  erhält  durch  ein  Gewicht 
das  Bestreben,  sich  nach  aufwärts  zu  drehen  und  folgt  demselben  nach  Mass- 


Ffij.  17.  Combe's  Vorspiun-Maschine. 

gäbe  der  Wirkung  des  Sperrrades  t.  An  der  Axe  v  befinden  sich  gleichzeitig 
die  Lager  /  der  Expandorwelle  und  werden  dieselben  mithin  nach  jedem  Auf- 
und  Niedergange  des  Wagens  gehoben  und  in  Folge  dessen  die  zwei  Conus 
oder  Expandorscheiben  einander  genähert  werden. 

Die  Steuerung  der  Wagenbewegung  wird  auf  folgende  Art  bewirkt :  der 
Kamm  o1  ist  mit  dem  Hebel  u  und  mit  d  in  der  Weise  verbunden,  dass  er 
beim  Aufsteigen  des  Hebels  die  Nase  des  Hebels  o  so  lange  hebt,  bis  die 
Spitzen  sich  berühren,  worauf  o  an  der  linken  Seite  von  o1  herabfällt,  dieses 
somit  nach  rechts  und  den  Hebelarm  e  nach  links  drückt,  worauf  statt  des 
Transportrades  (Kölbchens)  p  das  Rädchen  f  in  directe  Verbindung  mit  g 
tritt,  in  Folge  dessen  die  Bewegungsrichtung  der  Räder  h,  i,  y  die  entgegen- 
gesetzte und  die  an  der  Spulenbank  angeschraubte  Zahnstange  nun  abwärts 
bewegt  wird,  bis  der  Wagen  am  unteren  Ende  seines  Laufes  anlangt,  wo 
die  Reversirung  nach  Oben  wieder  in  derselben  Weise  stattfindet. 

7.  Feinspinn-Maschinen  haben  wir  von  folgenden  Ausstellern  zu  ver- 
zeichnen: S.  Lawson  &  Soxs  in  Leeds,  Reus  &  Colson  aus  Belgien, 
Richard  Hartmann  in  Chemnitz,  und  endlich  Bestandtheile  zu  solchen 
von  J.  Combe  &  Comp,  in  Belfast.  Ohne  die  erstere  derselben,  welche 
sehr  schön  gearbeitet  ist  und  im  Betriebe  war,  zu  berühren,  und  ohne  es 
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für  erforderlich  zu  erachten,  die  zwei  letzteren,  welche  stillstanden,  besonders  zu 
erwähnen,  möchten  wir  die  Aufmerksamkeit  nur  noch  auf  Gordon's  Patent- 
Drucksättel  für  Feinspinnmaschinen  lenken,  welche  Combe  bei  seiner  Ab- 
theilung ausgestellt  hatte,  und 
von  denen  wir  in  Fig.  18  u.  19 
Abbildungen  geben. 


Fig.  18. 


Fig.  19. 


Gordon's  Patent-Drucksattel. 


c  c  sind  die  geriffelten  Walzen  der  Spinnmaschinen ;  b  b  die  hölzernen 
Druckwalzen;  a  ist  der  Pressionssattel;  de  der  Gewichthebel  zur  Belastung 
der  letzteren. 

Die  wesentlichen  Vortheile  dieser  Sättel  bestehen  darin,  dass  1.  der 
Druck  stets  in  der  Richtung  von  b  nach  c  stattfindet;  2.  dass  grössere  Druck- 
walzen verwendet  werden  können;  3.  die  Druckwalzen  leicht  und  schnell 
ausgewechselt  werden  können;  4.  die  Möglichkeit  gewonnen  ist,  den  Faden 
viel  leichter  und  schneller  zu  handhaben. 

Das  beste  Zeugniss  für  den  in  diesen  Sätteln  liegenden  Vortheil  dürfte 
sein,  dass  dieselben  den  Gegenstand  eines  Patentes  bildeten,  welches  sich  in 
kurzer  Zeit  rentirte  und  bei  der  Benützungsgebühr  von  G  bis  8  Pence  per 
Spindel,  je  nach  der  Grösse,  dem  Erfinder  mehrere  tausend  Pfund  Sterling 
eintrug,  wobei  die  erforderlichen  Bestandteile  dem  Maschinenfabrikanten 
separat  bezahlt  wurden. 


Vor  dem  Uebergange  zur  nächsten  Abtheilung  sei  es  uns  erlaubt,  noch 
auf  einige  Maschinen  aufmerksam  zu  machen,  welche,  wenn  sie  auch  nicht  zum 
Spinnen  des  Flachses  und  Hanfes  gehören,  doch  zur  weiteren  Procedur  dienen, 
die  mit  den  fertigen  Garnen  vorgenommen  wird,  ehe  dieselben  als  Stoffe 
verwendbar  werden. 

So  haben  beispielsweise  Charles  Parker  &  Sons  in  Dundee  (Schottland) 
ein  gut  assortirtes  Maschinenverzeichniss,  welches  sich  theils  auf  Zwischen - 
maschinen  für  die  Fabrikationsstadien  zwischen  Spinnerei  und  Weberei,  theils 


IV  C.  A.  Specker.  529 

auf  solche  bezieht,  welche  zum  Fertigmachen  (Appretiren)  der  gewebten  Stoffe 
dienen.  Die  Construction  nicht  minder  als  die  Arbeitsqualität  aller  ausgestellten 
Maschinen  war  sehr  lobenswerth  und  es  unterliegt  wohl  keinem  Zweifel,  dass 
diese  Maschinen  auch  ausser  der  Ausstellung  eben  so  gut  und  ruhig  arbeiten 
und  eben  so  viel  liefern  werden,  als  sie  es  auf  derselben  gethan  haben.  Wir  nennen 
zuerst  die  Schuss-Spulen-Aufwindmaschine  (Winding  -  Machine  for 
Weftcops),  eingerichtet,  um,  sei  es  von  Spinnstuhlspulen  oder  von  Schnellern, 
abzuwinden ;  die  Schussspulen  werden  dir  ectauf  den  Spindeln,  und  zwar  sehr 
fest  aufgewunden,  so  dass  keine  hölzernen  Aufwindspindeln  benöthigt  werden, 
hingegen  beobachteten  wir  an  den  Maschinen  keine  Selbstabstellung  bei  Faden 
bruch,  sondern  nur  eine  solche  für  die  Einhaltung  nach  erfolgter  Füllung 
der  Schussspule. 

Der  letzteren  Maschine  voran  ging  noch  eine  Spul-  oder  Aufwind- 
maschine mit  doppelter  Spindelreihe. 

Die  Zettelmaschine  (Warping- Machine)  entfernte  sich  wenigvon den 
üblichen  Constructionen,  wogegen  aber  die  Schlichtmaschine  (Sizing- 
Machine)  so  eingerichtet  war,  um  von  beiden  Seiten  gleichzeitig  nach  dem 
sich  in  der  Mitte  befindenden  Aufbäumgestelle  zu  arbeiten.  Dieselbe  war  sehr 
vollständig  und  mit  mehreren  Vorkehrungen  versehen,  welche  bisher  nur  bei 
den  Schlichtmaschinen  für  Baumwollgarn  angewendet  wurden.  Sie  hatte 
Stärkwalzen,  Windflügel  und  Trocknungs-Tambours  von  24  Zoll  Diameter 
nebst  einer  Frictions-Regulirbewegung  für  den  Lauf  der  Ketten-  oder  Zettel- 
bäume, Expansions-Druckwalzen  für  die  Garnbäume,  stellbar  nach  der  jewei- 
ligen Stoffbreite,  für  welche  die  Ketten  bestimmt  waren ;  leider  war  dieselbe, 
was  übrigens  bei  Schlichtmaschinen  begreiflich,  nicht  im  Betriebe,  so 
dass  es  nicht  möglich  war,  ein  Urtheil  über  oberwähnten  Mechanismus 
zu  fällen. 

Für  ihren  Segeltuch-Webstuhl  (natürlich  mechanischer  Webstuhl, 
Power-loom)  erhielten  Charles  Parker  &  Comp,  bei  der  Pariser  Ausstellung 
die  silberne  Medaille;  der  exponirte  Stuhl  war  nicht  sehr  breit,  allein  sehr 
stark  und  solid  gebaut  und  arbeitete  nicht  nur  rasch,  im  Verhältnisse  einer 
effectiven  Leistungsfähigkeit  von  circa  40  Yards  per  Arbeitstag,  sondern  eben 
so  exact  und  mit  sehr  wenig  Unterbrechungen.  Um  den  Stoff  immer  sehr 
gespannt  zu  halten,  was  bei  Leinen  noch  von  grösserem  Belange  ist,  als  bei 
der  Baumwolle,  ist  der  Webstuhl  mit  einer  einfach  construirten,  aber  sehr 
wirksamen  selbstthätigen  Differentialbewegung  versehen,  um  die  Geschwin- 
digkeit der  Aufbäumwalze  im  Verhältnisse  zu  deren  eigener,  durch  den  wach- 
senden Durchmesser  vermehrten  Peripherie -Geschwindigkeit  zu  vermindern, 
so  dass  die  Leinwand  den  Webstuhl  von  der  Lade  weg  sehr  fest  gespannt 
verlässt  und  sich  in  eben  derselben  Weise  auf  die  Stoffwalze  aufwindet.  Des- 
gleichen befindet  sich  rückwärts  eine  Garnstreck-  oder  Spannvorrichtung, 
bestehend  in  einem  Aufsteckrahmen  nebst  einer  Serie  gusseiserner,  ziemlich 
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dicker  und  genau  abgedrehter  Pressionswalzen  oder  Speisecylinder,  welche 
das  Garn  nur  ganz  langsam  und  gespannt  vorschreiten  lassen. 

Die  genannte  Firma  befasst  sich  beinahe  ausschliesslich  mit  dem  Baue 
schwerer  Leinwandstühle,  besonders  aber  für  Segeltuch,  und  soll  zu  diesem 
Ende  gegen  600  Arbeiter  beschäftigen.  Der  grösste  Theil  der  Segeltuch- 
stuhle,  welche  in  den  englischen  Regierungs-  (Admiralitäts-)  Dockyards  in 
eigener  Regie  der  Regierung  die  Segel  für  die  Marine  weben,  sind  aus  diesen 
Werkstätten  hervorgegangen ;  auch  die  französische  Marine  hat  eine  beträcht- 
liche Anzahl  theils  schon  im  Betriebe,  theils  bestellt,  obwohl  noch  ein  nam- 
hafter Theil  der  für  dieselbe  erforderlichen  Segeltücher  durch  die  Privat- 
industrie beigeschafft  wird. 

Den  Schluss  dieser  Maschinen-Collection  bildete  eine  Mess-  und  Falt- 
maschine (Measuriny  and  Folding-Maclrine) ,  mit  selbstthätigem  Indicator, 
Frictionsbewegung  und  selbstthätiger  Abstellung,  um  die  Maschine  zum 
augenblicklichen  Stillstand  zu  bringen,  sobald  eine  gewisse  Anzahl  Yards 
per  Stück  dieselbe  passirt  hat. 

Mehrere  damit  angestellte  Versuche  haben  bei  genauer  Beobachtung 
bewiesen,  dass  die  Messung  ganz  genau  vor  sich  geht  und  mitunter  höchstens 
einen  halben  Zoll  auf  die  ganze  Stücklänge  variirt.  Nach  bewerkstelligter 
Messung  verlässt  die  Leinwand  die  Maschine  über  Abführungswalzen,  von 
welchen  sie  durch  die  Arme  eines  Faltmechanismus  erfasst  und  hinter 
der  Maschine  in  regelmässigen  und  gleichbreiten  Falten  abgelegt  wird. 

Dann  die  Qu  er- Schermaschine  (Transverse  -Shearing-  Machine) 
zur  Reinigung  der  gewobenen  Leinen  von  den  sich  noch  im  Gewebe  befin- 
denden Knöpfen,  Garnknoten  und  anderen  Unebenheiten,  welche  der  Ober- 
fläche ein  schlechtes  Aussehen  geben;  deren  Construction  enthielt  indessen 
nichts  Besonderes,  die  Arbeit  an  derselben  stand  sogar  hinter  jener  an  den 
übrigen  Maschinen  zurück.  Endlich  zwei  breite  Lein  en-Canevas -Web- 
stühle, ähnlich  dem  schon  beschriebenen  Webstuhle,  und  ein  Kalan- 
der (Calender)  zur  Appretur  der  Stoffe  für  den  Verkauf.  Es  war  dieses  eine 
gut  gearbeitete  Maschine,  bestehend  aus  zwei  papiernen  Ober-  und  Unter- 
walzen (aus  fest  zusammen  gepressten  Cartons)  von  circa  18  Zoll  Diameter 
jede,  mit  einer  gusseisernen,  durch  Dampf  heizbaren  Mittelwalze  zwischen 
denselben  und  einer  vierten,  etwas  dünneren  Pressionswalze  über  der  oberen 
Papierwalze,  von  circa  12  Zoll  Durchmesser;  die  Pression  auf  diese  Walze 
geschieht  sowohl  durch  directen  Schraubendruck  von  oben,  als  durch  eine 
sehr  stark  und  kräftig  gebaute  Hebelübersetzung  mit  Anhänggewichten.  Der 
Antrieb  der  Kalander  erfolgt  durch  einen  am  Fussboden  angebrachten  Con- 
trearbre,  mithin  von  unten,  wie  schon  seit  geraumer  Zeit  vielfach  angewendet, 
auf  welchen  sich  die  Riemenscheiben  und  eine  starke  Frictionsscheibe  befin- 
den, um  die  schweren  und  zusammengepressten  Walzen  nur  gradatim  in  Be- 
wegung zu  setzen.  Am  Ende  der  Vorgelegwelle  befindet  sich  ein  Kolbenrad 
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im  Eingriffe  mit  einem  grossen  Stirnrade  auf  der  mittleren,  geheizten,  guss- 
eisernen  Walze,  wogegen  die  übrigen  Walzen  nur  durch  die  Reibung  gedreht 
werden. 

Kaum  der  Erwähnung  bedürfen  die  anderen,  übrigens  schön  gearbeiteten, 
vonL.AwsoN  &Sons  ausgestellten  Hilfsmaschinen:  eine  Riffelbank  (Canellir- 
Maschine)  und  eine  kleine  Drehbank,  wie  dieselben  in  den  Reparatur- 
Werkstätten  der  Flachsspinnereien  zur  Nacharbeitung  der,  meistens  aus 
Buchsholz  bestehenden  Druckwalzen  angewendet  werden. 

Dagegen  kommen  wir  schliesslich  noch  auf  die  Schützenspulen- 
Auf  Windmaschine  (Cop  -  Winding  -  Machine)  der  Herren  James  Combe 
&  Comp,  in  Belfast  zu  reden,  welche  ihrer  Verbesserungen  halber  einen  kleinen 
Raum  in  diesem  Berichte  verdient.  Diese  Maschine  dient  zur  Anfertigung  der 
Eintrag-  oder  Schussspulen  für  die  Webeschützen,  sowohl  vom  Schneller 
(hank)  weg,  als  auch  direct  von  den  Spulen  der  Feinspinn-Maschinen,  welch' 
letztere  aber  dann  vorher  in  einem  Ofen  getrocknet  werden  müssen,  weil  das 
Garn  nass  von  der  Maschine  kommt.  Wie  bei  der  angeführten  PARKER'schen 
Maschine  sind  auch  hier  die  Röhrchen  oder  Hülsen  vermieden  und  windet  sich 
das  Garn  direct  auf  die  stählernen  Spindeln  der  Maschine  selbst  auf,  von 
welchen  sodann  die  vollen  Schützenspulen  abgeschoben  werden. 

Die  Anzahl  der  Spindeln  hängt  ganz  von  der  durch  den  Betrieb  beding- 
ten Production  ab,  jedoch  arbeitet  jede  Spindel  ganz  unabhängig  für  sich 
selbst  und  ist  mit  ihrer  eigenen  Fadenbruch-Vorrichtung  versehen,  so  dass 
immer  nur  eine  Spindel  zur  Zeit  stillzustehen  braucht,  wenn  der  Faden  bricht 
oder  die  Bobine  voll  geworden  ist;  bei  gefüllter  Spule  steht  jede  Spindel 
von  selbst  still;  der  Faden  der  auf  diese  Weise  aufgewundenen  Schützen- 
spulen läuft  beim  Weben  aus  dem  Innern  der  Cops  ab,  hat  daher  weit  weniger 
Reibung  auszuhalten,  wodurch  sich  weniger  Abfall  und  Fadenbrüche  ergeben. 
Durch  die  vermittelst  einer  starken  Pressions -Vorrichtung  bewerkstelligte 
feste  Aufwindung  des  Garnes  auf  die  Spulen  fassen  die  letzteren  beinahe 
dreimal  so  viel  Schussgarn,  als  die  bisher  gebräuchlich  gewesenen  Schützen- 
spulen, welche  auf  hölzernen  Spindeln  oder  dünnen  Spulen  aufgewunden 
wurden;  sie  müssen  daher  im  Webstuhle  um  so  weniger  oft  durch  frische 
ersetzt  werden,  was  eine  Zeitersparniss  und  mithin  Mehrlieferung  des  Web- 
stuhles zur  directen  Folge  hat. 

Wenn  auch  für  alle  Garnsorten  anempfohlen,  so  halten  wir  diese 
Maschine  doch  besonders  für  die  mittleren  und  groben  Garne  für  sehr  geeignet 
und  vortheilhaft,  und  zwar  nicht  allein  für  Leinen-,  sondern  auch  für  Baum- 
woll- Webereien,  wo  sie  schon  öfters  mit  gutem  Erfolge  verwendet  wurden. 
Es  bleibt  noch  zu  erwähnen,  dass  sie  nicht  nur  Spulen  einer  und  derselben 
Dimension  erzeugt,  sondern  dass  auch  die  Möglichkeit  gegeben  ist,  inner- 
halb gewisser  Grenzen,  Spulen  grösserer  oder  kleinerer  Diameter  und  Län- 
gen, wie  sie  die  Schützen  benöthigen,  zu  winden. 
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III.  SCHAFWOLLSPINNEEEI. 

Wenn  sich  auch  Deutschland  und  die  Schweiz  gar  nicht  und  England 
nur  im  allerbescheidensten  Masse  dabei  betheiligt  hatte,  während  mit  Aus- 
nahme von  Frankreich  und  Belgien  alle  übrigen  Länder  ohnedies  gar  nicht 
in  Betracht  kommen,  so  waren,  wie  schon  in  der  Einleitung  hervorgehoben, 
dennoch  die  Maschinen  zur  Verarbeitung  der  Schafwolle  verhältnissmässig 
unter  sämmtlichen  Spinnereimaschinen,  sowohl  bezüglich  des  Quantums  der 
Maschinen,  als  der  Anzahl  der  Aussteller,  am  stärksten  vertreten  und  gehörten 
die  Letzteren  beinahe  ausschliesslich  Frankreich  und  Belgien  an. 

Stand  auch  der  Preis  und  die  Qualität  des  Rohstoffes  dieses  Industrie- 
zweiges mit  dem  amerikanischen  Kriege  in  keiner  directen  Berührung,  fand 
auch  keine  Nothwendigkeit  statt,  sich  nach  anderen  als  den  gewöhnlichen 
Bezugsquellen  umzusehen  oder  die  Verarbeitung  neuer  Sorten  Wolle  kennen 
lernen  zu  müssen,  wie  solches  bei  der  Baumwolle  in  so  hohem  und  Schaden  brin- 
gendem Grade  der  Fall  war,  so  lässt  sich  doch  der  indirecte  Einfluss,  den  dieser 
mehrjährige  Kampf  auf  nahezu  alle  Industriezweige  ausübte,  auch  bei  der 
Schafwollspinnerei  und  Manufactur  deutlich  erkennen.  Dieselbe  gewann  in 
rascheren  Schritten  an  Ausdehnung,  als  es  sonst  wahrscheinlich  der  Fall 
gewesen  sein  würde,  und  manche  Maschinenfabrikanten,  welche  sich  früher 
vorzugsweise  mit  Baumwollspinnerei-Maschinen  befassten,  verlegten  sich  auf  die 
vermehrte  Erzeugung  von  Wollspinnerei  -  Maschinen ,  was  besonders  in 
Frankreich,  sowohl  im  industriellen  Elsass,  als  im  nicht  minder  thätigen 
Norden  der  Fall  war.  In  Folge  dessen  mehrte  sich  die  Concurrenz;  die 
früher  schon  bestandenen  Werkstätten  konnten,  wollten  und  durften  das 
Feld  nicht  räumen  und  bemühten  sich  ebenfalls,  ihre  Maschinen  zu  vervoll- 
kommnen und  Neues  zu  bringen.  Belgien,  wo  dem  Wollspinnmaschinen-Fabri- 
kanten ohnedies  jede  Gelegenheit  geboten  ist,  durch  praktische  Erfahrungen 
und  tägliche  Anschauung  Verbesserungen  einzuführen,  weil  die  Schafwoll- 
spinnerei daselbst  die  übrige  Spinnerei  in  quantitativer  Beziehung  weit  über- 
ragt und  sich  dort  circa  dreimal  so  viel  Schafwoll-  als  Baumwollspinnereien 
befinden,  blieb  selbstverständlich  auch  nicht  zurück,  sondern  trachtete  seinen 
alten  Ruf  aufrecht  zu  erhalten. 

Trotz  dieser  vereinigten  Bemühungen,  nicht  allein  der  Constructeure 
dieser  Maschiuengattung,  sondern  auch  der  Wollindustriellen  selbst,  welche 
nicht  minderes  Interesse  dabei  hatten,  ihre  Erzeugnisse  durch  vervollkomm- 
netere  Einrichtungen  und  Maschinen  besser  und  billiger  herzustellen,  sind 
wir  doch  nicht  in  der  Lage,  besondere  oder  wichtige  Erfindungen  zu  consta- 
tiren  oder  ein  ganz  neues  System  hervorzuheben,  welches  seit  der  letzten 
Londoner  Ausstellung   in    der  Schafwollspinnerei    eingeführt  worden   wäre. 
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Wenn  wir  die  an  einzelnen  Bestandteilen  der  Maschinen  vorgenommenen 
Verbesserungen  vorläufig  ausser  Acht  lassen,  so  beschränkt  sich  das  Neue 
wesentlich  einerseits  auf  den  im  Allgemeinen  stärkeren  und  solideren  Bau 
der  Maschinen  in  gefälligen  Formen,  um  deren  Leistungsfähigkeit  zu  ver- 
mehren, andererseits  auf  jenen  Fortschritt,  welcher  in  der  Baumwollspinnerei 
schon  seit  zwei  Decennien  begonnen,  sich  im  letzten  Decennium  aber  zur  unab- 
weislichen  Bedingung  der  Concurrenzfähigkeit  gestaltet  hat.  Dieser  Fort- 
schritt bezieht  sich  zunächst  auf  die  Verbreiterung  der  Carden  oder  Kräm- 
peln  unter  Anwendung  einer  grösseren  Anzahl  Arbeitswalzen,  um  die  Cardi- 
rungs-Oberfläche  zu  vermehren,  und  er  besteht  ferner  in  der  allmäligen  Ein- 
führung der  Selfactors  an  Stelle  der  Handspinn  stuhle  (Mule  Jennies),  um 
dadurch  nicht  allein  die  Production  vermehren  zu  können,  sondern  auch 
in  Folge  der  geringeren  Anzahl  zur  Bedienung  der  Maschinen  erforderlicher 
Arbeiter  an  Arbeitslöhnen  zu  sparen  und  dennoch  zugleich  die  Qualität  der 
Gespinnste  zu  erhöhen. 

Diese  in  dem  bevorzugten  England  schon  beinahe  ganz  durchgeführten 
Verbesserungen  gehen  auch  in  den  französischen  und  belgischen  Spinnereien 
rasch  der  Einführung  entgegen,  während  bei  uns  in  Oesterreich  seit  wenigen 
Jahren  erst  die  Anfänge  gemacht  wurden,  die  jedoch  ebenfalls  sehr  günstige 
Resultate  ergaben.  Die  Erkenntniss  des  Besseren  war  auch  bei  unseren  Fabri- 
kanten, welchen  die  Fortschritte  und  Neuerungen  des  Auslandes  nicht  fremd 
blieben,  früher  schon  vorhanden  und  dürfte  das  langsame  Vorangehen  zumeist 
Umständen  zuzuschreiben  sein,  welche  weniger  von  dem  Willen  als  von  der 
Macht  abhängen.  Während  die  mehrgenannten  Staaten  des  Auslandes  schon 
seit  Jahren  über  eine  Anzahl  Maschinen-Werkstätten  zu  verfügen  hatten,  die 
sich  ausschliesslich  dem  Baue  von  Schafwollspinnerei-Maschinen  widmeten  und 
sich  bemühten,  die  neuern  Maschinen  einzubürgern,  besitzen  wir  in  Oester- 
reich trotz  der  Naturwüchsigkeit  der  Schafwollmanufactur  unseres  Wissens 
nur  eine  Maschinenfabrik  in  Brunn,  welche  sich  seit  Jahren,  und  zwar  ohne 
stark  an  Ausdehnung  zuzunehmen,  mit  dem  Baue  solcher  Maschinen  als 
Spezialität  befasste,  während  eine  zweite  in  Bielitz,  deren  Erzeugnisse  alles 
Lob  verdienen,  erst  seit  einer  geringen  Anzahl  Jahren  besteht.  Beide  aber 
befassten  sich  mehr  mit  dem  Baue  der  Vorbereitungs-Maschinen,  der  Kräm- 
peln  und  der  Maschinen  für  die  fernere  Verarbeitung  der  Wolle,  so  dass  der 
Spinner  bezüglich  der  Selfactors  selbst  heute  noch  und  wahrscheinlich  noch 
für  lange  Zeit  auf  das  Ausland  angewiesen  bleibt. 

Wird  nun  ferner  berücksichtigt,  dass  die  vervollkommnetere  Maschinen- 
Industrie  bei  uns  an  und  für  sich  noch  keine  sehr  alte  ist,  dass  auch  die  An- 
schaffung eines  namhaften  Theiles  der  sich  noch  im  Gange  befindenden  Ma- 
schinen in  den  Zeitraum  der  letzten  10  bis  15  Jahre  fällt,  dass  viele  dieser 
Maschin  en  noch  in  ganz  leidlichem  Zustande  und  wahrscheinlich  erst  theil- 
weise  amortisirt  sind;   bedenkt  man  ferner  die  politischen  Ereignisse,  welche 
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in  den  letzten  15  bis  20  Jahren  in  Oesterrcich  vorgefallen  sind  und  deren 
Einfluss  auf  die  Industrie ;  berechnet  man  endlich  die  schädlichen  Wirkungen 
des  hohen  und  schwankenden  Agio's  auf  die  Gestehungskosten  der  vom  Aus- 
lande bezogenen  Maschinen:  so  bieten  sich  wahrlich  triftige  Gründe  genug 
dar,  um  das  langsamere  Tempo,  welches  in  der  Aufstellung  neuer  und  ver- 
besserter mechanischer  Einrichtungen  eingehalten  wurde,  nicht  nur  zu  ent- 
schuldigen, sondern  selbst  zu  rechtfertigen.  Gewiss  haben  auch  die  bei  uns 
billigeren  Arbeitslöhne  dazu  beigetragen;  denn  selbst  bei  älteren,  weniger 
leistenden  Maschinen  war  die  Existenz  möglich  und  schien  der  Regenerations- 
process  weniger  dringend  geboten.  Doch  nun  schwinden  diese  Verhältnisse 
dahin,  und  immer  mehr  nähert  sich  die  Zeit,  wo  nur  noch  die  durch 
die  quantitative  und  qualitative  Leistungsfähigkeit  ihrer  Maschinen  gut 
gestellten  Fabrikanten  im  Stande  sein  werden,  die  Concurrenz  auf  die  Dauer 
mit  Vortheil  zu  bestehen. 

Möge  diese  Ansicht  sich  bald  verbreiten  und  mögen  die  Umstände  sich  der 
Durchführung  günstig  erweisen;  dann  unterliegt  es  keinem  Zweifel,  dass  die 
österreichische  Schafwollindustrie  ihren  Rang  beibehalten  und  in  Ausdehnung 
und  Wichtigkeit  noch  bedeutend  zunehmen  wird ;  denn  die  Erzeugnisse  der- 
selben finden  heute  schon,  trotz  der  aufgezählten  Hindernisse  und  Schwierig- 
keiten, allenthalben  die  vollste  Anerkennung. 

Zur  Revue  der  Maschinen  übergehend,  die  in  Paris  ausgestellt  waren, 
befolgen  wir  wieder  die  Eintheilung  nach  den  Maschinensorten  und  nicht  nach 
den  Ländern,  und  scheiden  die  ganze  Classenabtheilung  der  Schafwollspinne- 
reien, wegen  der  so  verschiedenartigen  Natur  und  der  ganz  getrennten 
Manipulationsweisen  und  Resultate  derselben,  in  zwei  Haupt-Unterabthei- 
lungen, in  die  Streichgarn-  und  die  Kammgarn-Spinnerei. 

I.  STREICHGARN -SPINNEREI. 

Die  erste  Operation,  welcher  die  Wolle  unterzogen  wird,  ist  das  Waschen 
derselben  und  wird  im  Gegensatze  zu  der  Pelzwäsche,  d.  h.  der  Wäsche  der 
Wolle  vor  der  Schur,  auf  dem  Körper  der  Schafe,  oder  auch  nach  der  Schur, 
wie  in  mehreren  Theilen  Frankreichs  üblich,  die  Fabrikwäsche  genannt. 
Hiezu  bedient  man  sich  der  Waschmaschinen,  deren  es  von  verschiedenen 
Constructionen  gibt,  welche  indessen  in  den  Hauptbestandtheilen  keine  beson- 
deren Abweichungen  zeigen,  sondern  nur,  je  nach  der  späteren  Verwendungs- 
weise der  Wolle,  grösser  oder  kleiner,  einfach,  doppelt  oder  dreifach  in 
Anwendung  kommen.  Theils  wegen  der  verschiedenen  Qualität  der  Woll- 
sorten, theils  wegen  der  verschiedenen  Stadien  der  Reinheit,  in  welcher  die 
Wolle,  je  nach  den  Provenienzen,  in  den  Handel  und  in  die  Fabriken  kommt, 
wegen  des  Unterschiedes  ferner,  den  es  macht,  ob  sie  von  dem  Producenten 
direct  bezogen  oder  aber  vom  Wollhändlcr  gekauft  wird,  welcher  dieselbe 
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schon  einer  Waschung  und  Sortirung  unterzogen  hat,  theils  weil  die  Erforder- 
nisse in  den  verschiedenen  Ländern,  je  nachdem  es  Küsten-  oder  Binnenländer 
sind,  von  einander  abweichen,  fassen  wir  die  Wollwaschmaschinen  aller  Art 
hier  unter  Einem  zusammen. 

Wollwasch  -  Maschinen.  Jean  Henri  Chaudet,  Ingenieur  Chimiste  in 
Rouen,  hatte  seine  Maschinen  in  einem  eigenen  Hangar  im  Parke  aufge- 
stellt und  in  Betrieb  gesetzt,  so  dass  deren  praktische  Construction,  bei  solider 
Arbeit,  um  so  leichter  betrachtet  und  beurtheilt  werden  konnte. 

Chaudet  hatte  mehrere  Maschinen  gebracht,  nebst  einem  Trocknungs- 
apparate ,  welche  auf  Tu  f.  III,  Fig.  1  —  9  dargestellt  sind.  Fig.  I  zeigt  in 
kleinerem  Massstabe  die  complete  Zusammenstellung  seiner  selbstthätigen 
dreifachen  Wollwasch-  und  Entfettungsmaschinen  mit  staffelförniig  übereinan- 
der gestellten  Waschtrögen,  wovon  Fig.  2  das  niederste  Bassin,  d.  h.  den 
Einlauftrog  derselben  Maschine  in  der  Seitenansicht,  Fig.  3  dasselbe  im 
Grundrisse,  nebst  dem  arbeitenden  Rechen,  wie  solche  in  allen  drei  Trögen 
vorkommen,  darstellt. 

Die  Maschine  besteht  aus  drei,  mit  ähnlichen  Apparaten  versehenen 
Trögen  a,  die  sich  hintereinander  folgen,  wovon  jedoch  der  nächstfolgende 
stets  um  so  viel  höher  gestellt  ist,  als  der  vorhergehende.  Die  Doppelrechen 
b  bewirken  das  Eintauchen  und  die  Weiterbeförderung,  die  an  den  gezahnten 
Rädern  c  befindlichen  Aufhebrechen  d  dagegen  bringen  die  gewaschene 
Wolle  auf  das  endlose  Tuch  e,  welches  selbes  der  Walzenpresse  /"zuführt. 
Ein  Lattentuch  e'  nimmt  die  durch  die  Walzen  ausgepresste  Wolle  auf  und 
übergibt  dieselbe  dem  zweiten  Troge  a,  von  welchem  sie,  nachdem  sie  den 
gleichen  Operationen,  wie  im  ersten  Bassin  unterzogen  wurde,  in  das  dritte 
oder  oberste  Bassin  gelangt,  dessen  Presse  mit  einer  Art  Fachapparat  ver- 
sehen ist,  um  die  fertig  gewaschene  Wolle  wegzuschleudern.  Während  somit 
die  Bewegung  des  zu  waschenden  Materiales  eine  steigende,  d.  h.  von  dem 
untersten  nach  dem  obersten  Troge,  ist,  fällt  hingegen  das  Waschwasser  vom 
obersten  Reservoir  nach  dem  zweiten  und  von  hier  nach  dem  untersten  oder 
ersten  in  entgegengesetzter  Richtung  hinunter.  Dadurch  wird  bezweckt,  dass 
die  der  dritten  Waschung  oder  eigentlich  nur  mehr  der  Ausspülung  unter- 
zogene Wolle  stets  mit  dem  reinsten,  frisch  zugeführten  Wasser  in  Berüh- 
rung kommt,  welches  sodann  sammt  den  aufgenommenen  Fetttheilen  der 
Wolle  durch  die  Verbindungs-Röhrenleitung,  die  mit  Hähnen  zur  Regulirung 
des  Zu-  und  Abflusses  versehen  ist,  nach  dem  mittleren  Becken  fliesst,  endlich 
von  diesem  wiederum  mit  noch  mehr  Fetttheilen  gesättiget,  nach  dem  unter- 
sten oder  Einweichbecken  läuft,  um  hier  noch  vollends  ausgenützt  zu  werden, 
bevor  es  gänzlich  abgelassen  wird.  Ausser  diesem  selbstthätigem  Zuflüsse 
mit  schon  benutztem  Wasser  werden  aber  die  Tröge  noch  mit  durch  Dampf 
geheiztem  Wasser  aufgefüllt,  in  welches   zur   schnelleren  und  wirksameren 
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Waschung  der  Streichwollen  noch  Soda,  zu  jener  der  Kammwolle  dagegen 
Seife  in  gewissen  Mengen  beigemischt  wird.  Der  niederste  Trog  dient  daher 
zur  Aufweichung  der  Wolle  und  zur  Entfernung  der  gröbsten  Unreinigkeiten 
und  hier  wird  der  grösste  Theil  der  Entfettung  vollzogen ;  im  mittleren  Troge 
wird  die  Beseitigung  fremder  Bestandteile  fortgesetzt  und  das  Auswaschen 
beendigt,  während  im  letzten  Trog  nur  noch  die  Ausspülung  (rincer)  statt- 
findet und  von  da  das  Materiale,  zu  den  ferneren  Operationen  vorbereitet, 
abgeliefert  wird. 

Die  Bäder  werden  so  lange  benutzt,  bis  sie  zu  dick  und  schmutzig  sind 
(gewöhnlich  einen  halben  Tag),  wonach  sie  zu  erneuern,  d.  h.  das  oberste  in 
das  zweite  und  dieses  in  das  unterste  Bassin  abzulassen  ist,  während  das 
oberste  mit  frischem  Wasser  gefüllt  und  dieses  mit  dem  entsprechenden 
Quantum  Soda  oder  Seife  gemengt  und  so  fortgefahren  wird.  Unter  Wieder- 
holung der  Operation  kann  jedoch  auch  eine  nur  einfache  Maschine  mit  einem 
Bassin  gebraucht  werden,  nur  bleibt  diesfalls  die  Lieferung  eine  viel  kleinere. 
Ein,  wie  oben  beschriebenes,  vollständiges  Assortiment  von  drei  zusammen- 
hängenden Maschinen  ist  dagegen  ohne  Anstrengung  im  Stande,  circa  600 
Kilogramm  Schweisswolle  mittlerer  Qualität  per  Stunde,  oder  72  metrische 
=  144  Zollcentner  per  Arbeitstag  von  12  Stunden  auszuwaschen,  was  je 
nach  Sorte  und  Qualität  einem  Rohstoffquantum  von  circa  24  bis  30  metrischen 
=  48  —  60  Zollcentner,  in  fertig  gewaschenem  Zustande  gedacht,  gleich- 
kommt. 

Dass  durch  diese  grosse  Lieferung  die  Waschungskosten  sich  sehr  redu- 
ciren,  ist  selbstverständlich  und  sollen  sich  dabei  die  Spesen  auf  höchstens 
4  Francs  per  100  Kilo  gewaschener  Wolle  belaufen,  einschliesslich  der 
sämmtlichen  Regiezuschläge  für  die  treibende  Kraft,  Transmission,  Amortisation 
und  Verzinsung  des  Anlagecapitales  und  Arbeitslöhne.  Zur  Bedienung 
braucht  eine  solche  vollständige  Maschine  nur  ein  Weib  zum  Auflegen  der 
Wolle  auf  den  Einlauftisch  und  einen  Mann,  welcher  die  gewaschene  Wolle 
wegschafft.  Diese  zwei  Leute  verrichten  gegenüber  der  früheren  Hand- 
waschung die  Arbeit  von  28  Personen,  wodurch  z.  B.  in  Rouen  60  Frcs.  per 
Tag  an  Arbeitslohn  erspart  wurde.  Der  Mann,  der  die  gewaschene  Wolle  weg- 
schafft, beaufsichtigt  zugleich  die  Maschine.  Zum  Antriebe  sind  circa  sechs 
Pferdekräfte  erforderlich.  Der  Preis  eines  completen  Assortimentes  sammt 
den  drei  Auswindepressen  und  der  verbindenden  Röhrenleitung  beträgt  loco 
Rouen  18.000  Francs  bei  einem  approximativen  Gewichte  von  eben  so  vielen 
Kilogramm. 

Die  in  Fig.  4  u.  #  dargestellte  Maschine  besteht  aus  einem  zweitheiligen 
Einweichbecken  a,  einem  Entfettungsbassin  b  und  dem  Ausspühlbecken  c  mit 
der  Walzenpresse  d;  die  Hebegabeln  und  Hebel  sind  in  derselben  Weise  wie 
bei  ersterer  Maschine  construirt,  g  zeigt  den  sogenannten  Schläger,  dessen 
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Stäbe  durch  einen  Excenter  oder  Kamm  fortwährend  in  senkrechter  Stellung 
erhalten  werden.  Zur  Bedienung  braucht  diese  Maschine  nur  einen  Mann, 
zur  Ingangsetzung  circa  sechs  Pferdekräfte;  sie  eignet  sich  hauptsächlich  für 
gröbere  Wollsorten,  von  welchen  sie  circa  2000  Kilo  per  12  Arbeitsstunden 
wäscht.  In  Belgien  ist  dieselbe  sehr  beliebt  und  verbreitet,  ihre  Arbeit  ist 
eben  so  vollkommen  wie  jene  der  elliptischen  Maschinen  mit  horizontaler  Be- 
wegung, auf  welche  wir  erst  zu  sprechen  kommen,  jedoch  findet  man  die 
Wolle  zuweilen  etwas  zerrissen  und  verfilzt  in  Folge  der  zu  energischen 
Manipulation  der  Entfettungs  Abtheilung.  Die  Maschine  bewährt  sich  vortreff- 
lich für  die  Buenos -Ayres- Wollen,  während  sich  manche  Sorten  der  feineren 
deutschen  und  ungarischen  Wollen  zu  sehr  verfilzen  würden. 

Fig.  0  u.  7  derselben  Tafel  zeigt  die  CHAUDET'sche  kleinere  elliptische 
Waschmaschine  mit  horizontaler  Wasserbewegung,  auch  Flusswasser- Wasch- 
maschine genannt,  weil  in  fliessen dem  Wasser  aufgestellt;  deren  Wollschläger 
besteht  aus  acht  Rechen,  deren  jeder  wieder  10  Zinken  hat,  die  in  solcher 
Weise  zwischen  zwei  gusseisernen  Scheiben  lose  angebracht  sind,  dass  die 
Spitzen  oder  Zinken  der  Rechen  durch  eine  dritte  excentrische  Scheibe  stets 
in  verticaler  Richtung  gehalten  werden,  während  sie  sich  im  Wasser  bewegen. 
Bevor  die  Wolle  in  die  Waschmaschine  kommt,  wird  sie  in  einen  Aufweich- 
bottich mit  auf  50  bis  70  Grad  geheiztem  Wasser,  dem  ein  wenig  Soda  bei- 
gemengt wird,  gelegt,  um  den  Schweiss  zu  erweichen.  Es  werden  dann  circa 
15  Kilo  Ketto-Product  oder  60  Kilo  der  Schweisswolle  (Rohstoff)  gleich- 
zeitig eingetaucht,  die,  nachdem  sie  fünf  Minuten  der  Wirkung  des  Schlägers 
unterzogen  wurden,  mittelst  Stöcken  wieder  aus  der  Maschine  herausgenommen 
werden,  da  die  Maschine  selbst  den  ganzen  Tag  fortarbeitet«  Mittelst  eines 
Getriebes  und  einer  durch  das  Bassin  hinunter  gehenden  Verticalwelle  wird 
von  dem  Schläger  eine  kleine,  sich  unter  dem  Boden  des  Beckens  befindende 
Wasserhebschraube  in  Bewegung  gesetzt,  welche  die  Waschmaschine  fort- 
während mit  frischem  Wasser  aus  dem  Flusse  alimentirt,  während  das  einmal 
benützte,  in  die  Höhe  gestiegene  Wasser  durch  die  in  den  Seitenwänden  des 
Kastens  gebohrten  Ueberlauföffnungen,  in  der  Richtung  der  Pfeile  auf  der 
Zeichnung,  entweicht.  Durch  ihre  Einfachheit,  leichte  und  rasche  Manipu- 
lation findet  auch  diese  Maschinensorte  besonders  für  die  Streichwolle  viel- 
fach Anwendung  und  dieselbe  ist  in  der  Gegend  von  Elbeuf  zum  Entfetten 
der  Schweisswolle  sowohl,  als  für  das  Waschen  der  gefärbten,  zu  Tüchern 
bestimmten  Wollen  stark  verbreitet.  Für  Streichwollen  ist  diese  Wasch- 
maschine bis  jetzt  noch  von  keiner  anderen  übertroffen  worden. 

In  Tu  f.  HI,  Fiy.  S  u.  9  finden  wir  dieselbe  Maschine  wieder,  nur  mit 
einem  kleinen  Unterschiede  in  der  Construction.  In  ihrer  Wirkungsweise  auf 
die  Wolle  ganz  wie  die  erstere,  ändert  sich  dabei  nur  der,  nach  den  localen 
Verhältnissen  einzurichtende  Zu-  und  Ablauf  des  Waschwassers. 
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Für  mittelgrosse  Fabriksanlagen  sind  die  einfachen,  elliptischen  Maschinen 
nach  Fig.  6  u.  7  mit  horizontaler  Wasserbewegung,  oder  auch  die  zweifache 
Maschine  mit  verticaler  Wasserbewegung  anzuempfehlen,  da  dieselben  sowohl 
zum  Entfetten  der  Wolle,  zum  Waschen  derselben,  als  auch  zum  Ausspülen 
der  gefärbten  Wollen  sehr  gute  Dienste  leisten.  Für  die  grossen  Kämmereien 
hingegen  müssen  die  automatischen  Maschinen  nach  Fig.  i,  2  u.  3  in  Anwen- 
dung kommen,  weil  dieselben  die  Wolle  durch  langsame  Bewegung  für  das 
darauf  folgende  Kämmen  in  ausgezeichneter  Weise  präpariren. 

Für  den  Wollhändler  dienen  dagegen  beide  Gattungen  gleich  gut  und 
wird  derselbe  seine  Auswahl  je  nach  dem  ihm  zu  Gebote  stehenden  Lccale 
und  nach  der  Qualität  der  Wollsorten  treffen,  welche  am  häufigsten  zur 
Waschung  kommen  werden.  In  allen  Fällen  aber  bieten  die  Maschinen  eine 
grosse  Ersparniss  in  Arbeitslöhnen  und  ermöglichen  es,  in  kurzer  Zeit  grosse 
Quantitäten  gut  gewaschener  und  entfetteter  Wolle  zu  liefern. 

Die  Leistungsfähigheit,  das  Krafteri'orderniss,  das  approximative 
Gewicht  und  die  Preise  dieser,  für  Ungarn  mit  der  Zeit  wahrscheinlich  von 
Belang  werdenden  Maschinen  sind  folgende : 
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Eine  ähnliche  Wollwaschmaschine  mit  übereinander  liegenden  Trögen 
oder  ä  superposition,  jedoch  nicht  im  Betriebe,  hatten  die  Herren  Pierrard, 
Parpaite  &  Fils,  Constructeure  in  Rheims  (Marne)  ausgestellt.  Auch  diese 
Maschine  hat  beim  Einlaufe  ein  Bassin  mit  zwei  Abtheilungen;  während  die 
Wolle  in  der  einen  derselben  der  Erweichung  des  Schwcisses  überlassen 
bleibt,  schafft  der  Arbeiter  den  Inhalt  der  zweiten  mittelst  Gabeln  in  die 
erste  Entfettunesmaschinen-Abtheilung  hinein.  Ein  zweiter  Arbeiter  vollzieht 
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die  nämliche  Arbeit  beim  zweiten  Bassin,  von  dem  die  Wolle  durch  eine 
Walzenpresse  in  das  dritte  oder  oberste  Bassin  abgeliefert  wird ;  ein  dritter 
Arbeiter  beaufsichtigt  das  Walzenpaar,  zwischen  welchem  die  Wolle  einer 
Pressung  von  wenigstens  12.000  Kilo  unterzogen  wird,  wonach  deren  Auf- 
lockerurig durch  einen  Windflügel  erfolgt,  der  sie  für  die  Kämmerei  voll- 
ständig präparirt  abliefert.  Das  System  der  Superposition  brauchen  wir  nicht 
mehr  näher  zu  beschreiben,  da  es  dasselbe  wie  bei  der  Chaudet'scIicii 
Maschine  ist.  Eine  wesentliche  Verbesserung  dagegen  haben  Pierrard,  Par- 
paite  &  Fils  in  der  Pressionsvorrichtung  der  Entfettungswalzen  eingeführt 
und  damit  den  so  häufigen  und  kostspieligen  Ersatz  dieser  Walzen  zum 
grossen  Theile  behoben.  Wenn  auch  der  Ueberzug  oder  die  Garnitur  dieser 
Walzen,  der  ursprünglich  aus  um  dieselben  gewundenen  Seilen  bestand,  aus 
bester  eardirter  und  gefilzter  Wolle  angefertigt  wurde,  um  die  möglichste 
Elasticität  zu  erzielen,  so  war  es  doch  nicht  möglich,  fortwährenden  Unfällen 
vorzubeugen,  und  die  Garnitur  der  drei  Walzenpaare  kostete  jährlich  1000 
bis  1200  Francs,  bei  einer  Tageslieferung  von  1000—1200  Kilogramm 
Wolle,  abgesehen  von  vielen  anderen,  an  der  Maschine  nothwendig  gewor- 
denen Reparaturen.  Die  Verbesserung  selbst  besteht  in  einer  sinnreichen 
Combination  eines  Pressionshebels,  wie  solche  an  den  meisten  Kalandern  ange- 
wendet werden,  und  einer  Kutschen-  oder  Wagenfeder  als  Gegenpression 
wodurch  alle  groben  Stösse  gemildert  werden  und  sich  allfällig  noch  in  der 
Wolle  befindende  harte  Gegenstände  durch  die  Walzen  durcharbeiten  können, 
ohne  so  leicht  Brüche  zu  veranlassen. 

Eine  nicht  minder  vollständige  und  gut  gearbeitete  Wollwaschmaschine 
derselben  Bauart,  mit  übereinander  liegenden  Trögen,  hatten  die  Herren 
J.  D.  Houget  &  Ch.  Teston  in  Verviers  (Belgien)  ausgestellt;  wir  glauben 
dieselbe,  wenn  auch  in  einzelnen  Theilen  von  den  vorbeschriebenen  abwei- 
chend, dennoch  übergehen  zu  dürfen,  weil  diese  Firma  die  CHAUDET'schen 
Privilegien  für  Belgien  an  sich  gebracht  hat  und  daher  diese  Maschinensorte 
nach  demselben  Systeme  wie  der  Erfinder  selbst  baut. 

William  Mc.  Naught  &  Sons  in  Rochdale  (England)  hatten  ein  Modell 
ihrer  in  England  und  Deutschland  verbreiteten  und  sehr  empfehlenswerthen 
Wollwaschmaschine  gebracht  ,  die  in  Taf.  II,  Fig.  1,  2  und  3  dargestellt 
ist.  Die  Wolle  wird  durch  ein  Lattentuch  a  dem  Troge  B  zugeführt;  dieser 
ist  mit  zwei  langdornigen,  fixen  Rechen  C  und  drei  hin-  und  hergehenden 
Rechen  b,  d  und  e  versehen,  welche  das  Eintauchen  der  Wolle,  das  Waschen 
derselben  und  deren  Weiterbeförderung  in  regelmässiger  Weise  bewerkstel- 
ligen; e  hat  zwei  Reihen  Zähne  und  bringt  das  gewaschene  Materiale  in  den 
Bereich  des  Rrthmens  f,  welcher  an  der  unteren  Seite  mit  kurzen  Zähnen 
versehen  ist  und  durch  die  Kurbeln  g  eine  schief  auf-  und  niedersteigende 
Bewegung  erhält.  Die  Wolle  wird  nun  von  den  Zähnen  ergriffen,  aufgehoben 
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und  über  äie  schiefe  Wand  des  Troges  hin  gegen  eine  Reihe  von  Walzen  h 
geführt,  welche  verschiedene  Geschwindigkeit  haben,  und  die  Wolle,  eben  und 
ffleichmässig  vertheilt,  den  Pressionswalzen  k  darbieten ,  wo  dieselbe  behufs 
letzter  Auspressung  des  Waschwassers  und  der  zu  beseitigenden  Fett- 
theile  einem  Drucke  von  lo.OOO  Kilo  (13  Tons)  ausgesetzt  wird.  Die 
herausgepresste  Flüssigkeit  wird  durch  das  Rohr  n  in  den  Trog  zurückge- 
leitet welcher  mit  einem  durchlöcherten  falschen  Boden  und  einem  Ablass- 
ventil versehen  ist,  wogegen  die  nunmehr  fertig  gewaschene  und  ansgepresste 
Wolle  durch  einen  sechsflügeligen  Ventilator  von  den  Quetschwalzen  aufge- 
fangen und  weggeschleudert  wird. 

Wir  haben  in  englischen  Etablissements  Gelegenheit  gehabt,  die  Maschine 
in  Thätigkeit  zu  sehen,  und  überzeugten  uns  von  ihrer  regelmässigen  und 
vollständigen  Wirkungsweise.  Die  Construction  ist  einfach  und  solid  und 
lässt  nur  selten  Reparaturen  erwarten.  Der  Preis  einer  Maschine  mit  drei 
Rechen  ist  140  Pf.  St.,    mit  vier  Rechen  180  Pf.  St. 

Wolltrocknungs-Maschinen.  Zum  gänzlichen  Auswinden  des  sich  in 
der  ausgepressten  Wolle  befindenden  Wassers,  sowohl  der  rohen  gewaschenen, 
als  der  schon  gefärbten  Wolle,  bedient  man  sich  der  Hydro extracteurs 
oder  C  e  ntr  if  u  g  a  1  -  Au  s  win  d  m  a  s  c  h  in  e  n ,  deren  eine  grössere  Anzahl 
ausgestellt  war,  wenn  auch  vielleicht  nicht  alle  speciell  für  den  vorliegenden 
Zweck  gebaut  wurden. 

J.  D.  Houget  Sc  Ch.  Tesxon  hatten  einen  Hydrocxtracteur  ausgestellt, 
bei  welchem  alle  arbeitenden  Bestandteile  sehr  bequem  zugänglich  sind; 
der  Antrieb  erfolgt  durch  Frictionsscheiben,  mit  Bremshcbel  und  Scheibe  zur 
schnellen  Abstellung  und  mit  einem,  durch  horizontal  herumlaufende,  galva- 
nisirte  Eisendrähte  eingeflochtenen  Waarenkorbe,  um  Rost-  und  andere 
Flecken  zu  vermeiden;  derselbe  hatte  einen  Durchmesser  von  circa  einem 
Meter,  zur  Aufnahme  von  zwei  Stück  Tuch  von  lm«6  Breite. 

Nicht  weniger  schön  gearbeitete  Centrifugal-Auswindmaschinen  sahen 
wir  v<«n  Tulpin  aine  in  Ronen  und  von  Jules  Lew  in  Paris,  deren  Beschrei- 
bung wir  jedoch  dem  Berichterstatter  über  Appreturmaschinen  überlassen*). 

Das  beste  System  der  W  <>  1 1 1  r  o  c  k  n  u  n  g  s  -A  p  p  a  r  a  t  e  besteht  der  Haupt 
Sache  nach  darin,  dass  ein  möglichst  grosses  Quantum  auf  eine  höhere  Tem- 
peratur erhitzter  Luft  durch  die  Wolle  durchgetrieben  wird,  sei  es  nun  mittelst 
eines  Ventilators,  welcher  die  Luft  durch  dieselbe  presst,  oder  durch  einen 
Fxhaustor,  der  die  im  Ofen  oder  Wollbehälter  sich  befindende  Luft  aufsaugt 
und  dadurch  das  fortwährende  Nachströmen  von  Ersatz  aus  dem  geheizten 
Räume  zur  Folge  hat. 


')  \Yi"!   den  Bericht  des  Herrn  A.  \.  Scala  über  Cl.  86aufden  folgenden  Seiten  dieses  Heftes 
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Letzteres  System  wird  in  neuester  Zeit  als  das  wirksamere  erachtet 
und  vorgezogen.  J.  D.  Houget  &  Ch.  Teston,  welche  einen  sehr  ein- 
fachen;, zu  diesem  Zwecke  bestimmten  Ventilator  (Schraube,  Heiice)  ausge- 
stellt hatten  und  deren  System  mit  jenem  von  J.  H.  Chaudet  in  Rouen 
identisch  ist,  reeoinmandiren  zur  Trocknung  der  Wolle  erstens  einen  sehr 
ausgiebigen  Ventilationsapparat  und  zweitens  eine  möglichst  ökonomisch,  aber 
gut  angelegte  Einrichtung  zur  Erhitzung  der  Luft.  Ersteren  Zweck  erreichen 
sie  vollständig  durch  die  schon  in  vielen  Etablissements  Frankreichs  und 
Belgiens  im  Gebrauche  stehenden  CHAUDET'schen  Schraubenventilatoren,  fin- 
den zweiten  finden  sie,  wo  anwendbar  und,  wie  besonders  in  Belgien  durch 
zahlreiche  Erfahr  im  gsresultate  bestätigt,  die  Benützung  entweder  eines 
Röhrensystemes  oder  eines  Röhrenkessels,  durch  den  abgehenden  Dampf 
einer  Hochdruck-Dampfmaschine  geheizt,  am  ökonomischsten  und  vortheil- 
haftesten;  man  erhalte  dadurch  eine  sehr  billige  Heizung,  die  vollkommen 
genügend  und  niemals  übertrieben  sei.  Der  übrige  Theil  der  Trocknerei  kann 
nach  verschiedenen  Dispositionen  angelegt  werden,  sei  es  nun,  dass  die 
Wolle  auf  einem  stabilen  Metnilgitter  (Sieb)  ausgebreitet  werde,  oder  dass 
ein  Behälter  gebaut  werde  mit  einer  Anzahl  übereinander  sich  befindender 
Laden,  deren  Böden  aus  Metallgeweben  bestehen,  die  entweder  von  Hand 
oder  durch  Maschinerie  in  den  Behälter  ein-  und  ausgeschoben  werden 
können.  Das  von  den  Herren  Houget  &  Teston  ausgestellte  Modell  war  nach 
der  letzten  Construction.  Der  ober  dem  Wollbehälter  placirte  Exhaustor 
saugt  die  Luft  durch  das  erhitzte  Röhrensystem,  durch  die  erwähnten  Laden 
und  durch  das  ganze  auf  denselben  ausgebreitete  Wollquantum  von  unten 
nach  oben  au  sich,-  mit  einem  Ventilator  von  t-m2  Diameter  und  einem 
stabilen  Auflegtische  von  50-2lu2  Oberfläche  oder  einem  äquivalenten  Laden- 
systeme kann  man  per  Stunde  circa  100  Kilogramm  Wolle  trocknen,  welche 
noch  30  Percent  Wasser  enthält,  ohne  dass  die  Luft  über  35  —  40  Grad 
geheizt  zu  werden  braucht. 

Dieses  System  der  Trocknung  mit  nur  geringer  Lufterwärmung  bietet 
die  wesentlichen  Vortheile,  dass  der  Wolle  ihre  natürliche  Weichheit  belassen 
wird,  dass  keine  Feuersgefahr  stattfindet  und  sich  endlich  auch  die  Arbeiter 
viel  wohler  dabei  befinden.  Die  Schattenseiten  dieses  Systemes  hingegen 
bestehen  in  dem  erforderlichen  grossen  Räume,  der  nicht  immer  zur  Verfü- 
gung steht,  aber  noch  mehr  in  der  ziemlich  grossen,  zum  Autriebe  des  Ven- 
tilators, respective  Exhaustors  benöthigten  Kraft  von  circa  acht  Pferdekräften, 
daher  viele  Fabrikanten  gezwungen  sind,  sich  dem  Systeme  zuzuwenden, 
welches  von  den  Herren  Demeuse,  Houget  &  Comp,  in  Aachen  ausgestellt 
wurde  und  welches  in  einer  Serie  von  übereinander  liegenden  Laden  besteht, 
deren  unterste  auf  zwei,  mit  vier  Excentriken  (Games)  versehenen  Wellen 
ruht.  Durch  das  gleichzeitige  Umdrehen  dieser  Wellen  fällt  je  die  unterste 
und  mit  ihr  die  übrigen  Laden  um  deren  eigene  Höhe;    während  des  Still- 
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Standes,  der  nach  jeder  Wcllenuindrehung  stattfindet,  gewinnt  der  Arbeiter 
gerade  so  viel  Zeit,  um  die  unterste  Lade  herauszuziehen  und  oben  eine 
frische  hinein  zu  schieben.  Der  durch  einen  Windflügel  von  unten  nach  oben 
bewerkstelligte  Luftzug  passirt  vorher  einen  mit  Dampf  gefüllten  Röhren- 
kessel. Hat  nun  dieser  Dampf  einen  hohen  Druck,  so  wird  die  heisse  Luft 
eine  um  so  schnellere  Trocknung  bewerkstelligen  und  der  Apparat  eine 
grössere  Lieferung  ausweisen,-  da  aber  dieses  Resultat  nur  auf  Kosten  des 
Produetes  zu  erzielen  ist,  so  thut  man  besser,  Abgangdampf  zu  benutzen  und 
langsamer  zu  arbeiten.  Der  Hauptvortheil  dieses  Apparates  besteht  in  dem 
geringen   Raum-  und  ebenfalls  nicht  grossen  Krafterforderniss. 

Einen  dem  letzteren  ähnlichen  Trocknungsapparat  nach  dem  folgenden 
Holzschnitte  hat  Jules  Levy  in  Paris  ausgestellt,  empfohlen  zum  Trocknen  der 
Wolle,  Baumwolle,  Seide  in  Rohstoffform  oder  Strähnen,  oder  in  Schnellem. 
Bei  diesem  Apparate  befindet  sich  jedoch  der  Ventilator  unten  angebracht 
und  bewegt  sich  die  durch  das  Röhrensystem  erwärmte  Luft  von  der  obersten 
Lade  beginnend  nach  unten,  wo  sie  durch  den  Exhaustor  angesogen  und  fort- 
getrieben wird.  In  der  hier  gegebenen  Zeichnung  (Fig.  20)  bedeutet : 


Fig.  30.  Vs'oll-Trocken-Apparat  von  J.  Levy. 


A  Röhrenkessel, 

a  Dampfeinströmung, 

B  Trocknungsapparat, 

1,  2,  3  etc.  die  Laden, 
C  Ventilator, 


l)  E  Antriebräder, 

/•'  Auskehrhebel, 

G  Antriebscheibe, 

K  Ladenbewegungswelle, 

V  Ziiströinung  der  kalten  Luft. 
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folgt  : 


J.  H.  Chaudet  gibt  dreierlei  Grössen jron  Trocknungsapparaten  an,  wie 


Dianieter 

des 

"Wiiulflügels 


0-n,80 
1  ■ "' 
l-m20 


Auflegflächen 

in 

Meter 


Kraft- 
erforderniss  in 

Pferdekraften 


20 
30 
40 


Leistungsfähigkeit 

per  12  Arbeitsstunden 

in  Kilo 


4ä500 
6  ä800 
1000  ;\2000 


Preis  des  Venti- 
lators und  des 
Metalltuches 
in  Francs 


1500 
1650 
1850 


In  Ronen  kommt  damit  die  Trocknung  von  100  Kilogramm  Wolle  auf 
circa  1  Frc.  50  Centim.  zu  stehen. 

Wölfe.  Von  den  zu  dieser  Abtheilung,  d.  h.  zur  Streichgarn -Spin- 
nerei, gehörenden  Maschinen  erwähnen  wir  in  erster  Linie  die  Wölfe 
(Loups,  Echardonneuses,  Ouvreuses,  Nettoyeuses,  Machines  ä  echardonner,  battre 
et  nettoyer  la  laine),  deren  mehrere  insoferne  von  einander  abweichende  Con- 
structionen  ausgestellt  waren,  als  einige  derselben  mit  dem  Oeffhen  und 
Reinigen  der  Wolle  noch  andere  Zwecke  verbanden. 

Von  A.  Valery  &  A.  Delaroche  in  Rouen  finden  wir  eine  Echardon- 
neuse,  welche  die  rohe  gewaschene  oder  auch  schon  gefärbte  Wolle  öffnet, 
lockert  und  für  die  Carden  vorbereitet.  Ihre  Hauptbestandteile  sind:  eine 
eigenthümliehe  Zackentrommel,  dann  eine  Trommel,  an  deren  Peripherie 
schief,  beinahe  tangential  liegende  Kämme  angebracht  sind,  an  welche  sich 
die  Kletten,  Uneinigkeiten  etc.  anspiessen,  von  welchen  dieselben  dann 
mittelst  einer  Bürstenwalze  abgestreift  und  in  den  Abfall  geworfen  werden. 
Lieferung  400  Kilo  in  12  Arbeitsstunden,  Gewicht  circa  2000  Kilo,  Preis 
4000  Francs. 

Eine  ähnliche,  durch  die  bronzene  Medaille  ausgezeichnete  Maschine 
(Machine  perfectionnee  d  eghuteroner)  hatte  A.  Malteau  in  Elbeuf  ausgestellt, 
über  deren  specielle  Vorzüge  indessen  keine  näheren  Angaben  zu  erhalten 
waren. 

Das  Etablissement  von  A.  Mercier  in  Louviers  (Eure),  welches, 
seinem  Rufe,  seinem  Alter  und  seiner  Ausdehnung  entsprechend,  das  voll- 
ständigste Assortiment  von  im  Betriebe  gehaltenen  Maschinen  dieses  Indu- 
striezweiges ausgestellt  hatte,  zeigte  einen  Klettenwolf  und  einen  Oe  1- 
wolf.  Bei  dem  ersteren  wird  die  Wolle  zuerst  durch  einen  mit  vier  Schienen 
versehenen  Cylinder  und  dann  durch  einen  zweiten,  welcher  vier  Reihen  langer 
Zähne  hat,  geschlagen.  Die  Speisung  dieser  Maschine,  so  wie  des  Oelwolfes, 
geschieht  durch  den  BoLETTE'schen  Speiseapparat,  auf  welchen  wir  später 
zurückkommen  werden. 

Unter  den  hieher  gehörigen  belgischen  Ausstellern  sind  vorangehend 
wieder  die  Herren  J.  D.  Houget  &  Ch.  Teston  in  Verviers  zu  nennen,  die 
auch  eine  Maschine  zum  Schlagen  und  Reinigen  der  Wolle  zeigten,    haupt- 
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sächlich  geeignet  zum  Entfernen  der  Kletten  und  anderer  harter  Gegen- 
stände, wie  solche  in  den  Buenos-Ayres,  la  Plata,  den  marokkanischen  und 
den  ungarischen  Wollsorten  vorkommen.  Der  Staub  wird,  ähnlich  wie  bei 
den  Baumwollöffnungs-Maschinen,  durch  einen  Windflügel  aus  dem  Arbeits- 
saale entfernt,  wodurch  das  gewonnene  Product  um  so  reiner  wird.  Die  Liefe- 
rung der  grösseren  Gattung  dieser  Wölfe  beträgt  25  —  28  Kilo  per  Stunde, 
bei  1  i/a  Pferdekraft  Krafterforderniss  und  bei  einem  Preise  von  4000  Frcs.  ; 
jene  der  kleineren  Gattung  von  10  — 12  Kilo  per  Stunde,  bei  s/%  Pferdekraft  und 
dem  Preise  von  2100  Frcs.;  enthält  aber  die  Wolle  z.  B.  wenig  Kletten,  so 
lässt  sich  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschinen  noch  sehr  steigern.  Mit  nicht 
minderem  Vortheüe  als  zum  Oeffnen  und  Reinigen  der  Wolle  selbst,  wendet 
man  diese  Maschine  auch  zu  derselben  Operation  für  die  Abfälle  an,  indem 
durch  sie  alle,  wenn  immer  lösbaren  Wollfasern  gerettet  und  zu  Nutzen 
gemacht  werden,  so  dass  sich  der  noch  bleibende,  effective  Abfall  auf  ein 
Minimum  reducirt. 

Zu  dieser  Maschinengattung  dürfen  wir  auch  die  von  M.  A.  Deru  in 
Heusy  (Belgien)  erfundene,  in  Frankreich  privilegirte  und  daselbst  von  Mehl, 
Delamarre  &  Comp,  in  Rouen  gebaute,  auf  der  Ausstellung  aber  von  J.  D. 
Houget  &  Ch.  Teston  exponirte  Oeffnungs-  und  Lockerungsmaschine  mit 
Schmälzvorrichtung  und  regulirendem,  selbsttätigem  Zufuhr-  oder  Speise- 
apparat, den  Oelwolf,  zählen,  dessen  Hauptbestandtheile :  1.  der  selbst- 
tätige Speiseapparat,  2.  der  selbstthätige  Schmälz-  oder  Oelapparat,  3.  die 
eigentliche  Lockerungseinrichtung  und  4.  die  Wickelbildiingseinrichtun-, 
zusammen  eine  sehr  compendiöse  und  gut  ausgedachte  Maschine  bilden,  die 
besondere  Erwähnung  verdient,  weil  mehrere  früher,  d.  h.  bis  jetzt  noch 
überall  ganz  getrennte  Functionen  durch  eine  einzige  Maschine  mit  bestem 
Gelingen  bewerkstelligt  werden,  dadurch  schon  an  Lohnersparniss  wesent- 
liche Vortheüe  bietend. 

Der  selbstthätige  Zuführapparat  ist  wieder  der  schon  genannte,  jedoch 
in  Vereinigung  mit  der  Schmälzvorrichtung,  welche  der  gelockerten  Wolle 
in  der  bedingten  Regelmässigkeit  und  gleicbmässigen  Verkeilung  durch 
die  distribuirenäe  Trommel  die  zu  ihrer  Einfettung  vor  der  Cardirung  erfor- 
derliche Mischung  beimengt.  Nachdem  die  Wolle  durch  die  Maschine  selbst 
gelockert  und  in  der  beschriebenen  Weise  geschmälzt  ist,  verlässt  sie 
dieselbe,  um  sofort  in  ein  Tuch  ohne  Ende  eingewickelt  zu  werden,  welches 
das  Fliess  vor  Beschädigung  schützt  und  gleichzeitig  die  Verdunstung  der 
Schmälzungsflüssigkeit  verhütet,  wodurch  sich  die  Wolle  zu  einer  sehr  com- 
pacten Watta  bildet,  die  durch  ihre  Regelmässigkeit  die  besondere  Sorgfalt 
bei  der  Auflage  auf  die  Garden  entbehrlich  macht.  Einer  dieser  Oelwölfe 
genügt  vollkommen  zur  Bedienung  von  G— 10  Carden-Assortimenten  oder 
sogenannten  Maschinensätzen. 
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Noch  erwähnen  wir  den  Oelwolf  von  Cölestin  Martin  in  Verviers, 
der  in  ähnlicher  Weise  combinirt  ist  und  dem  Zwecke  ohne  Zweifel  eben  so 
gut  entspricht.  Das  Begiessen  der  Wolle  mit  der  sich  in  einem,  der  ganzen 
Breite  nach  über  der  Maschine  angebrachten  Troge  befindenden  Schmälz- 
flüssigkeit  lässt  sich  durch  Wechselräder  nach  Belieben  reguliren,  so  dass  je 
nach  Erforderniss  selbstthätig  ein  geringeres  oder  stärkeres  Einfetten  statt- 
finden kann. 

Bei  dem  amerikanischen  Klettenwolfe  von  C.  L.  Goddakd  in 
New- York  wird  die  Wolle  durch  ein  Lattentuch  dem  mit  hakenförmigen 
Zähnen  versehenen  Speisewalzenpaar  zugeführt.  Der  Schlagcylinder  ist  mit 
Schienen  bedeckt,  auf  denen  sich  kurze  Zähne  befinden,  und  macht  etwa  400 
Touren  per  Minute.  Von  diesem  kommt  die  Wolle  auf  einen  zweiten  Cylinder, 
der  550  Touren  per  Minute  macht  und  mit  Krämpelzähnen  besetzt  ist.  Das 
Abnehmen  der  Wolle  wird  durch  eine  sich  schnell  drehende  Bürstenwalze 
bewirkt,  während  mit  einer  zweiten  rotirenden  Bürste  das  Einfetten  bewerk- 
stelligt wird;  der  Staub  wird  durch  einen  Ventilator  entzogen;  die  Production 
der  Maschine  wurde  mit  1000  Pfund  angegeben. 

Carden  (Cordes,  Krämpeln,  Carding-Engines)  oder,  je  nachdem  die- 
selben als  Vor-  und  Feincarden  bestimmt  sind,  auch  Schrubbelmaschinen, 
Reisskrämpeln,  Drousettes  und  Scribblers  für  die  erstere  Gattung,  und  Locken- 
maschinen, Finisseuses  oder  Carding  -  Engines  für  die  zweite  Sorte  genannt 
—  was  wir  nur  aus  dem  Grunde  erwähnen,  avcü  jedes  Land  und  jede  Construc- 
teur  seine  eigene  Benennung  hat,  so  dass  leicht  eine  Confusion  in  dieser 
Beziehung  stattfinden  kann  —  waren,  wie  auch  bei  der  Baumwolle,  aus  der 
Ursache  in  einer  grösseren  Anzahl  und  Variation  ausgestellt,  weil  deren  im 
Spinnereibetriebe  mehr  erforderlich  sind. 

A.  Mercier  in  Louviers  hatte  einen  Satz  von  drei  zusammengehö- 
renden Carden,  und  zwar  einer  Schrubbelcarde,  einer  zweiten  Schrubbel  oder 

Repasseuseund  einer  Fein-  oder 
Lockencarde  ausgestellt,  deren 
erstere  mit  dem  selbstthätigen 
Zuführapparate  von  Bulette, 
welcher  in  Fig.  21  dargestellt  ist, 
arbeitete.  Das  Lattentuch  a  führt 
die  in  den  Kasten  geworfene 
Wolle  den  auf  zwei  endlosen 
Ketten  befestigten,  mit  Haken 
versehenen  Eisenblechstreifen  b 
zu,  die,  durch  das  Triebwerk  tv 

1  ig.  21.   Cai  rtt-i. -Zufiihr-Appar.it  von  Helene.  jll  Beweglin0-   gesetzt,  die  Wolle 

zur  Stachelwalze  r  hinaufziehen;    diese  bringt  sie   entweder   direct   in    den 
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Bereich  der  Schlagcylinder  des  Wolfes  oder  wirft  sie  auf  einen  kurzen 
Tisch,  von  welchem  sie  dnreh  die  Speisewalzen  in  die  Carde  hineingeführt 
wird ;  unsere  Zeichnung  zeigt  diese  letztere  Anwendung.  Es  werden  gewöhn- 
lich 4  —  5  Kilo  Wolle  gleichzeitig  in  den  Kasten  geworfen  und  kann  ein 
Arbeiter  leicht  drei  solche  Maschinen  bedienen. 

Die  Tambours  der  MERCiER'schen  Carden  hatten  44  Zoll  Diameter  und 
44  Zoll  Breite  im  Draht,  jede  derselben  war  mit  fünf  Arbeitern  und  fünf 
Wendern  versehen,  welch'  letztere  sehr  klein  sind,  um  eine  grössere  Cardi- 
rungsoberriäche  zu  gewinnen.  Eine  unter  dem  Briseur  befindliche,  mit  starken 
Zähnen  garnirte  Walze  verhindert  das  Eintreten  von  Unreinigkeiten  in  die 
Carde.  Die  Umfangsgeschwindigkeit  des  mit  einer  langzähnigen  Garnitur  ver- 
sehenen Volants  ist  bedeutend  grösser  als  jene  des  Tambours,  wodurch  die 
zwischen  die  Zähne  des  Tambours  gelangenden  Fasern  oder  Haare  wieder 
auf  dessen  Oberfläche  gebracht  werden,  um  der  Kammwalze  das  Abnehmen 
zu  erleichtern;    von  letzterer  wird  das  Fliess  durch  einen  Kamm  abgestreift. 

Die  zweite  Schrubbelcarde  und  die  Loekencarde  werden  durch  den 
Speisetisch  nach  Apperly  &  Clissold's  System  gespeist,  auf  welchem  die 
Bänder  der  ersten,  beziehungsweise  der  zweiten  Carde  in  diagonaler  Rich- 
tung der  folgenden  Carde  dargeboten  werden.  Die  beiden  Maschinen  haben 
die  oben  erwähnte,  den  Briseur  reinigende  Walze  nicht.  Von  dem  Tambour  der 
Locken-  oder  Auscarde  wird  die  Wolle  von  zwei  Doffertromineln  abgenom- 
men und  diese  durch  Kämme  vom  Fliesse  befreit.  Letzteres  theilt  sich  in 
fünfzig  gute  und  zwei  Abgangbänder,  an  beiden  Enden,  welche  auf  die 
übliche  Art  zwischen  zwei  Paar  hin-  und  hergehenden,  endlosen  Lederriemen 
gefilzt  werden. 

Ausser  diesem  Satze  hatte  A.  Mercieh  noch  eine  grosse  dreifache 
Carde  ausgestellt,  welche  alle  drei  Operationen  auf  einem  Gestelle  vereinigt, 
ähnlich  den  Doppclcarden  der  Baumwollspinnerei,  und  die  das  Band  der 
Feincarde  abliefert.  Wenn  auch  im  Ganzen  durch  diese  Combination  an  Raum 
und  Bedienungspersonale  gespart  werden  dürfte,  so  zweifeln  wir  doch,  dass 
diese  so  ausserordentlich  hingen  Maschinen  Eingang  linden  werden,  einerseits 
weil  es  meistens  an  Aufstellungsraum  gebrechen  und  zweitens  weil  dieControle 
über  die  einzelnen  Theile  derselben  keine  so  pünktliche  sein  wird,  als  wenn 
jede  Cardirung  auf  einer  separirten  Maschine  erfolgt,  deren  Theile  leichter 
zugänglich  sind. 

Ebenso  beachtenswert  sind  auch  die  Garden  von  Cölestüi  Martin  in 
Verviers,  welcher  diesen  Maschinen  eine  besondere  Aufmerksamkeit  zu 
widmen  scheint;  denn  dieselben  boten  nicht  nur,  was  Construction  anbelangt, 
viel  Interessantes,  sondern  sie  waren  auch  sehr  schön  und  gut  gearbeitet 
und  stark  gebaut.  Das  ausgestellte  Assortiment  bestand  aus  drei  Carden, 
einen  Satz  bildend,  jedoch  beschränkt  sich  Herr  Martin  nicht  immer  auf  drei 
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Cardirungen,  sondern  gibt  deren  selbst  bis  fünf  und  sechs  bei  dünnerer  Auf- 
lage, um  bei  gewissen  Wollsorten  und  für  gewisse  Zwecke  ein  vollkommenes 
Resultat  zu  erzielen. 

Da  jede  der  drei  Carden  ganz  unabhängig  von  der  anderen  ist,  so  kann 
auch  jede  ohne  Berücksichtigung  der  Arbeit  der  übrigen  in  Betrieb  gesetzt 
werden.  Die  Schrubbelcarde  ist  mit  einem  Selbstspeiser  verseilen,  hat  einen 
grossen  Briseur  mit  zwei  Reinigungswalzen  mit  Diamantspitz-Garnitur,  sechs 
Paar  Herissons,  d.  h.  Arbeiter  und  Wender,  einen  Volant  von  circa  15  Zoll 
Diameter,  einen  grossen  Abnehmtambour  (Peigneur)  von  circa  28  Zoll  Dia- 
meter mit  schnell  laufendem  Kamme.  Die  Wolle  wird  in  Form  eines  Bandes 
abgeliefert,  welches,  wie  bei  den  Lappingmaschinen,  auf  eine  Spule  aufge- 
wickelt wird.  Hinter  der  zweiten  Schrubbelmaschine  steht  ein  eisernes  Gestell, 
auf  welches  die  Spulen  der  ersten  Maschine  aufgelegt  und  von  hier  in  belie- 
hner Anzahl  (auf  der  ausgestellten  Carde  40;  den  Zuführwalzen  der  zweiten 
Carde  zugeführt  werden.  Die  Ablieferung  geschieht  wie  bei  der  ersten  Vor- 
card e  ebenfalls,  das  ganze  Fliess  in  ein  Band  vereinigt,  auf  Rouleaus  oder 
grosse  Spulen.  Diese  Carde  war  mit  sechs  Paar  Arbeitern  und  Wendern,  einem 
Briseur  mit  Va-et-Vient-Bewegung,  grossem  Doffer  und  langsam  laufendem 
Kamme  gebaut.  Auf  der  dritten  oder  Feincarde  endlich,  der  sogenannten 
Contiriue,  wird  nur  je  eine  der  Spulen  der  zweiten  Carde  zur  Speisung  aufgelegt, 
deren  Band  aber  nicht  in  der  gewöhnlichen  Weise  im  rechten  Winkel  zu  derAxe 
der  Cardentambours,  sondern  parallel  mit  derselben  in  eigenthümlicher  Weise 
zwischen  die  Zuführwalzen  gebracht  wird ;  diese  Carde  ist  mit  einem  Briseur, 
zwei  Volants,  fünf  Paar  Herissons,  einem  vorderen  Volant  und  einem  grossen 
Abnehmer  versehen,  aber  ohne  Kamm.  Die  Ablieferung  erfolgt  in  dünnen 
Bändern,  die,  durch  Rotla  frotiews  vorne  beim  Auslaufe  etwas  gefilzt,  und  dann 
auf  zwei  übereinander  liegenden  Walzen  jede  abermals  zu  Bändern  gewunden 
werden  (hier  zu  32),  so  dass  also  gleichzeitig  eine  doppelte  Ablieferung  statt- 
findet. Neuer  Construetion  ist  die  Vorrichtung,  wie  die  Separirung  der  einzelnen 
Bänder  durch  zwischen  die  grosse  Trommel  und  den  Abnehmer  eingreifende 
Btahlsehienen  bewerkstelligt  wird.  Das  ganze  Spinnerei -Assortiment  von 
Herrn  Cölestin  Martin  befand  sich  in  ununterbrochener  Thätigkeit  und 
schien  ohne  Störung  sehr  gut  zu  arbeiten,  so  dass  man  den  Platz  nicht  ohne 
Befriedigung  und  ohne  guten  Eindruck,  den  das  Ganze  machte,  verlassen 
konnte;  gesponnen  wurde  Garn  Nr.  20,  wofür  auch  die  dreifache  Cardirung 
eingestellt  war;  die  Leistungsfähigkeit  der  Continue,  mithin  des  Satzes,  soll 
150  Pfund  per  Tag  betragen. 

Der  von  J.  D.  Houget  &  Cn.  Teston  ausgestellte  Satz  Carden  bestand 
dagegen  nur  aus  zwei  Maschinen,  weil  die  erstere  das  Fliess  oder  den  Pelz 
schon  durch  die  DEau'sche  Vorbereitungsmaschine  in  entsprechender  Weise 
empfängt.  Die  Drousette  sowohl,  als  die  Carde  continue  hatten  Tambours. 
Abnehmer,  Arbeiter  und  Wender  von  Eisen,  wie  die  englischen  Carden;  der 
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Tambour  ist  sowohl  für  Band-  als  Blättercarden  geeignet;  die  Uebertragung 
der  AVoile  von  der  Vor-  auf  die  Auscarde  geschieht  auch  liier  in  Bandform ; 
der  Zuführtisch  der  letzteren  ist  nach  dem  System  von  Apperly  &  Clissold; 
die  Drousettenbändcr  werden  diagonal  aufgelegt,  wodurch  von  der  Speisung 
der  Vorcarde  an  bis  zu  den  für  die  Spinnstühle  präparirten  Spulen  die  ganze 
Handarbeit  entfällt.  Die  durch  diese  Apparate  erzielte  Gleichmassigkeit  aller 
Bänder  hat  sich  ganz  besonders  bei  den  melangirten  Wollen  mehrerer  Farben 
bewährt. 

Zu  berühren  bleibt  nur  noch  James  Ferrabeks  P:i  t  ent-Zuführ  ungs- 
ap parat  der  Feincarden,  welcher  an  einem  Paar  von  J.  Tatham  in  Roch- 
dale  (England)   ausgestellten  Carden  ersichtlich  war. 

Derselbe  nimmt  die  von  der  Vorcarde  kommende  Wolle  in  Form  eines 
ganz  dünnen  Fliesses  in  der  vollen  Abnehmerbreite  in  Empfang  und  legt 
dasselbe  in  diagonalen  Falten  oder  Schichten,  die  sich  abwechselnd  kreuzen, 
auf  ein  laufendes  Tuch  (Tuch  ohne  Ende),  welches  die  Wolle  der  Feincarde 
zuführt.  Diese  Vorrichtung  war  indessen  schon  auf  der  Londoner  Ausstellung 
im  Jahre  1862  ausgestellt  und  wurde  seither  nur  wenig  verändert.  Die  zwei 
Carden  von  John  Tatham  waren  die  einzigen  Ausstellungsobjecte  Englands 
in  dieser  Maschinensorte. 

Selfactors.  Wie  bei  den  Carden  die  möglichste  Verbreiterung  derselben, 
die  Anwendung  einer  grösseren  Anzahl  Herissons,  die  Ablieferung  der  car- 
dirten  Wolle  in  Bandform  anstatt  in  Fliessen  als  die  Hauptmerkmale  des 
heutigen  Standes  dieser  Maschinen  zu  bezeichnen  sind,  so  ist  es  bei  dem 
eigentlichen  Spinnprocesse  die  Einführung  der  Selfactors,  deren  mehrere 
exponirt  waren,  von  welchen  wir  zuerst,  wieder  bei  Frankreich  beginnend, 
jene  von  A.Mercier  in  Louviers  nennen  wollen. 

Es  waren  deren  zwei,  einer  für  Streichgarne,  und  einer  für  Kammgarne, 
beide  nach  dem,  wie  es  scheint,  besonders  in  Frankreich  beliebten  Systeme 
von  Parr-Curtis  gebaut  und  mit  den  Mechanismen  für  Schnell-  und  Nach- 
zwirn verseilen  und  circa  450  Spindeln  lang. 

Der  Selfactor  von  Recheux  aIne  in  Ronen  ist  ebenfalls  nach  Parr's 
System  gebaut ;  Cölestin MABffiN's  Selfactor,  auch  nach Parr's Principe  aber  mit 
verschiedenen  Abweichungen  in  den  Bestandteilen  construirt,  fällt  besonders 
durch  seinen  sehr  starken,  nieder,  aber  beinahe  mehr  als  erforderlich  breit 
gebauten  Antriebkopf  auf;  allerdings  bequem  und  leicht  zugänglich,  allein 
auf  Kosten  des  für  die  Spindelzahl  verlorenen  Raumes.  Die  Qualität  der 
Arbeit  lässt  nichts  zu  wünschen  übrig. 

Jules  de  Hemptin  in  Gent  hatte  einen  Selfactor  nach  Platt's  älterem 
Systeme  ausgestellt;  derselbe  war  aber  nicht  im  Betriebe  und  schien  zu 
complieirt  und  mit  zu  vielen,  nicht  leicht  zugänglichen  Mechanismen  versehen 
zu  sein,  als  dass  er  langt«  arbeilen  könnte,   ohne  Reparaturen  zu  unterliegen. 
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Platt  brothers  &  Comp. 's  Selfactoi*  nach  deren  eigenem,  neuestem 
Systeme,  hatte  1 50  Spindeln  (wohlbemerkt,  nur  wegen  des  beschränkten  Raumes, 
sonst  werden  dieselben  mit  Vortheil  für  600  und  mehr  »Spindeln  angefertigt 
mit  zwei  Zoll  Spindelentfernung j  derselbe  war  mit  einer  Reihe  glatter 
Cylinder  von  1 1/,  Zoll  Diameter  montirt,  welche  ihre  Pression  durch  Druck- 
walzen von  2  i/o  Zoll  Diameter  erhalten.  Die  Maschine  war  mit  einem  patentirten 
Apparate  zur  Regulirung  der  Aufwindbewegung  versehen  und  zeichnete  sich 
durch  gediegene  Arbeit  und  ruhigen  Gang  aus. 

Der  Selfactor  von  Richard  Hartman»!  in  Chemnitz  für  cardirte  Wolle 
und  für  Vigogne  bestimmt,  welchem  der  Aussteller  speciell  seine  Auszeich- 
nung mit  der  goldenen  Medaille  zuschrieb,  ist  ebenfalls  ein  Sprössling  des 
PARR'schen  Systemes,  der  seiner  Abstammung  alle  Ehre  macht  und  in  allen 
Theilen  sehr  gut  construirt  und  zugänglich  ist.  Auf  der  Ausstellung  hatte 
derselbe,  Raumes  halber,  nur  180  Spindeln,  mit  zwei  Zoll  Spindeldistanz. 
Die  Beliebtheit  dieser  Stühle  scheint  kaum  zu  bezweifeln  zu  sein,  da  nach 
des  Ausstellers  Notizen  deren  500  in  zwei  Jahren  den  Weg  in  die  Spinne- 
reien gefunden  haben.  Dieser  Selfactor  hatte  drei  verschiedene  Geschwin- 
digkeiten, die  sehr  leicht  und  schnell  regulirbar  sind,  so  dass  sich  die  Maschine 
für  die  groben,    mittleren  und  feineren  Garnnummern  qualificirt. 

Zur  Erzeugung  der  Kettengarne  aus  Streichwolle  haben  wir  noch 
mehrere  Continue-Spinnmaschinen  (Throstles,  Watermaschinen)  zu  erwähnen, 
welche  ausgestellt  waren,  eine  Maschine,  die  in  den  englischen  Baumwoll- 
spinnereien schon  seit  Decennien  heimisch  ist  und  nun  auch  in  den  continen- 
talen  Etablissements,  welche  unter  einem  Dache  spinnen  und  weben,  allge- 
meiner wird  und  ihre,  wegen  des  kräftigen  Garnes  sicheren  Vortheile  zur 
Geltung  bringt. 

Pierrarü-Parpaite  &•  Fils  in  Rheims  (Marne)  zeigten  zwei  solcher 
Throstles,  und  zwar  neuer,  verbesserter  Construction,  die  eine  für  Ketten- 
game, die  andere  aber  für  Schuss-  oder  Eintraggame  bestimmt,  und  die 
Herren  Constructeure  beabsichtigen  oder  hoffen  wenigstens,  mit  diesen 
Maschinen  die  Mule  J ennies  und  Selfactors  zu  verdrängen.  In  beiden 
Maschinen  wird  das  Garn  auf  papierne  Röhrchen,  für  die  Kettengarne  auf 
cylindrische,  für  die  Schussgarne  auf  conische,  aufgewunden,  so  dass  die 
angefertigten  Bobinen  (Kötzer)  der  ersteren  sofort  auf  die  Zettelmaschinen, 
jene  der  letzteren  dagegen  in  die  Webschützen  verwendet  werden  können. 

Bei  Iteiden  Sorten  Maschinen  kommen  dieselben  Flügel  und  Spindeln 
nach  dem  TosTiERSchen  Systeme  in  Anwendung,  während  sicli  deren  Bewe- 
gungsweise nach  dem  anzufertigenden  Producte  richtet.  Die  Kettengarn- 
Spinnmaschine  hat  manche  Aehnlichkeit  mit  dem  gewöhnlichen  Baue  ä  broches. 
da  die  variable  Geschwindigkeit  ebenfalls  durch  eine  Differential-Bewegung 
mittelst   zweier   Conus   erreicht   wird,    wogegen   für   die   Schussthrostle  ein 
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ganz  neuer  Mechanismus,  bestehend  in  zwei  Kainmcylindern,  die  mehrere 
um  den  Cylinder  gewundene  parallele  Curven  bilden,  dieselbe  Differential- 
Bewegung  bewerkstelliget.  Spindeln  und  Flügel  arbeiten  ganz  unabhängig 
von  einander;  es  drehen  sich  beide,  jede  durch  deren  eigene  Engrenage 
getrieben,  die  Spindeln  mit  verschiedener,  die  Flügel  mit  eonstanter  Ge- 
schwindigkeit, immer  langsamer  als  die  Spindeln.  Der  Unterschied  der 
Geschwindigkeit  zwischen  beiden  gibt  die  Aufwindung,  während  dieselbe 
Tourenzahl  die  Drehung  hervorbringt.  Die  Flügel  sind  stationär,  die  Spindeln 
bewegen  sieh  dagegen  mit  der  Spulenbank  auf  und  nieder.  Die  Abstellung 
der  Spindeln  behufs  Anknüpfung  gerissener  Fäden  ist  eine  sehr  einfache  und 
wird  durch  den  Fuss  der  Arbeiterin  bewerkstelligt,  so  dass  ihr  zur  Arbeit 
beide  Hände  frei  bleiben.  Der  von  der  letzten  Walze  abgelieferte  Faden  läuft 
durch  das  Röhrchen  des  Flügels  durch  die  Schnecke  an  dessen  unterem 
Ende,  gelangt  auf  solche  Weise  ganz  nahe  zu  dem  Aufwindpunkte  der 
Spindel,  und  ist  während  der  ganzen  Zeit  eingeschlossen,  gegen  die  Centri- 
fugalkraft  der  Flügel  und  den  durch  dieselbe  erzeugten  Luftdruck,  welcher 
ihn  sonst  bei  der  grossen  Spindelgeschwindigkeit  immer  zerreissen  würde, 
geschützt. 

Wenn  sich  diese  Maschinen  im  praktischen  Betriebe  bewähren,  was  sie 
übrigens  nach  des  Ausstellers  Mittheilungen  bereits  gethan  haben  sollen,  so 
dass  man  es  mit  einer  vollendeten  Thatsachc  zu  thun  hätte,  so  unterliegen 
deren  grosse  Vortheile  gegenüber  der  Mule  Jenny  keinem  Zweifel.  Während 
die  Spindeln  der  letzteren  25ÜO  — 3000  Touren  per  Minute  machen,  drehen 
sieh  die  Throstlespindeln  5  —  GOOOmal  per  Minute,  deren  Erzeugungs- 
fähigkeit ist  daher  die  doppelte,  um  so  mehr,  als  bei  den  Mule  Jennies 
die  Drehung  und  Aufwindung  nicht  fortwährend  und  zu  gleicher  Zeit,  sondern 
alternativ  erfolgt.  Das  Garn  wird  schöner,  die  Drehung  viel  gleichmässiger 
vertheilt  und  der  Abfall  reducirt  sich  auf  ein  Minimum.  Ein  fernerer  Vortheil 
besteht  in  der  Arbeitslohn-Ersparniss ,  weil  eine  solche  Spinnmaschine  mit 
dem  Kopf  in  der  Mitte  und  200  Spindeln  auf  jeder  Seite,  mithin  für  400 
Spindeln,  nur  zwei  Anknüpfer  braucht,  die  überdies  wenig  zu  thun  haben  und 
mit  Leichtigkeit  Doch  eine  Spindelreihe  der  uächststehenden  Maschine  (nach 
der  bekannten  Aufstellungsart  der  Throstlcs  in  Baumwollspinnereien)  beauf- 
sichtigen können.  Die  Raumersparniss ,  namentlich  in  Städten,  wo  die 
Bodentläche  von  Jahr  zu  Jahr  theuerer  wird,  ist  ebenfalls  nicht  ausser 
Acht  zu  lassen;  denn  der  Aufstellungsraum  ist  zwei  und  einhalbmal  kleiner 
als  der  für  eine  Male  Jenny  von  ebenfalls  400  Spindeln  benöthigte,  trotz- 
dem die  Spindeldistanz  der  elfteren  eine  weitere  sein  kann.  Wird  diese  Raum- 
ersparniss zugleich  mit  der  Mehrproduction  der  Maschinen  in  Rechnung 
gezogen,  so  können  in  einer  Spinnerei,  die  jetzt  4000  Mule-Jenny-Spindeln 
fasst,  10.000  der  neuen  Continue-Spindeln  aufgestellt  und  mit  denselben  die 
Leistung  von  16.600  Mule-Jenny-Spindeln  in  derselben  Zeit  erreicht  werden. 
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Oder  nehmen  wir  die  Lieferung  von  4500  Schneller  Garn  täglicher  Erzeugung 
an  so  werden  hierzu  circa  1000  Mule-Jenny-Spindeln  auf  einem  beanspruch- 
ten Flächenraum  von  174  Quadratmeter  erforderlich  sein;  dieselben  werden 
sechs  Arbeiter  benöthigen  und  drei  Percent  Abfall  machen,  während  Maschinen 
nach  Pierrard-Parpaite's  System  mit  600  Spindeln  und  einer  Raumerforder- 
niss  von  46  Quadratmeter  mit  drei  Anknüpfern  dieselben  Dienste  thun  und  nur 
ein  Percent  Abfall  machen.  Der  Vortheil  wäre  daher  evident  zu  Gunsten 
derselben. 

A.  Vimont  von  Vire  (Calvados)  stellte  eine  Wollen-Throstle  aus,  von 
welcher  A.  Mercier  in  Louviers  versichert,  dass  sie  einen  sehr  starken, 
widerstandsfähigen,  besonders  für  die  mechanische  Weberei  geeigneten 
Faden  liefere,-  durch  Patente  bis  1867  geschützt,  war  deren  Preis  vom 
Erfinder  indessen  zu  hoch  gehalten,  als  dass  sie  allgemeine  Anwendung  hätte 
finden  können.  Diese  Maschine  weicht  aber  von  den  gewöhnlichen  Continue- 
Spinnmaschinen  darin  ab,  dass  sie  Spindeln  ohne  Flügel  hat  und  der  von 
dem  Ablieferungscylinder  kommende  Faden  durch  auf  der  Spindelbank  ange- 
brachte eigenthümliche  Ringführungen  (ähnlich  wie  bei  Platt  rrothers  & 
Comp.'s  neuer  Baumwoll-Throstle,  siehe  Abschnitt  I,  S.  23)  auf  die  Spindeln 
aufgewunden  wird. 

Wir  haben  jüngst  Continue-Spindelmaschinen  mit  ähnlicher  Fadenleitung 
in  dem  schönen  Etablissement  der  Gebrüder  Schöller  in  Brunn  gesehen, 
deren  Leistung  Befriedigung  gab.  Eine  ähnliche  Maschine,  jedoch  mit  ver- 
kehrter Flügelstellung,  war  von  Sixte  Villain  in  Lille  ausgestellt;  es  war 
eine  Spinn-  und  Zwirnmaschine  für  alle  textilen  Materialien  geeignet,  nach 
dem  System  Leiherr.  Die  Flügel  laufen  in  eigenen  Lagern  oder  Hälsen 
und  werden  mit  Schnüren  an  deren  Wirtein  in  Bewegung  gesetzt;  die  Spin- 
deln sind  lang,  leicht,  ohne  Antrieb  und  werden  nur  durch  den  Zug  des 
Fadens  mitgenommen.  Die  Maschine  hat  drei  Reihen  Cylinder,  die  Pres- 
sionswalzen sind  mit  Leder  überzogen,  Pression  mittelst  Hebelgewichten ;  im 
Febrigen  ganz  Throstle-Construction,  aber  sehr  gross  und  stark  gebaut; 
bei  einer  zweiten  gleichen  Maschine  waren  die  Cylinder  und  alle  Cylinder- 
hank-Bestandtheile  behufs  Nassspinnens  theils  mit  Messing  überzogen,  theils 
ganz  von  Metall. 

Zu  diesen  Maschinen  dürfen  wir  schliesslich  noch  die  Wollzwirn-  und 
Doublirmaschinen  von  F.  Carimey  &  A.  Crepin  in  Paris  zählen,  zum  Zwei-, 
Drei-  und  Vierfachzwirnen  von  Wolle,  Baumwolle  und  Seide.  Diese  Maschine 
war  mit  Aufsteckrahmen  für  dreifache  Doubliruug  montirt,  die  Aufwindung 
geschah  auf  Throstle-Spulen,  jede  Spindel  war  mit  ihrem  eigenen  Abstell- 
apparate versehen,  welcher  wirkte,  sobald  der  Faden  brach;  gegen  den 
Gedanken  und  dessen  Ausführung  lässt  sich  nichts  einwenden,  jedoch  scheint 
uns,  dass  zur  Erreichung  des  Zweckes  zu  viele  kleine  Theile  erforderlich  und 
daher  Stillstände  und  Reparaturen  unvermeidlich  sind.    Eine  Maschine  mit 
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54  .Spindeln  (27  per  Seite)  kostet  2800  Francs;  eine  grössere  mit  80  Spin- 
deln (40  per  Seite)  5000  Francs;  die  Spindeln  machen  2200—2500  Touren 
per  Minute. 

IL  KAMMGARN-SPINNEKEL 

Die  Mannigfaltigkeit  der  aus  Kammgarn  erzeugten  Stoffe  ist  so  gross, 
dieselbe  hat  sich  in  den  letzten  Jahren  so  vermehrt,  die  Mode  stellte  so 
hohe  Forderungen  in  Bezug  auf  Aussehen,  Weichheit,  Farbe,  Elasticität, 
Leichtigkeit,  Geschmeidigkeit  etc.,  dass  alle  technischen  Mittel  angewendet 
und  neue  ausgedacht  und  versucht  werden  mussten,  um  den  gestellten  Anfor- 
derungen und  dem  Geschmacke  zu  genügen.  Wenn  nach  Karmarsch  die 
Kammgarnstoffe  in  glatte,  geköperte  und  gemusterte  eingetheilt  werden 
können,  jede  dieser  Sorten  aber  wieder  in  wenigstens  sechs  rnterabtheilungen 
zerfällt,  je  nachdem  die  Stoffe  aus  weichem,  hartem,  gezwirntem  oder  gefärbtem 
Garne  anzufertigen  sind,  so  darf  man  sich  wohl  auch  nicht  darüber  wundern, 
dass  es  verschiedenerlei  Systeme  zur  Anfertigung  dieser  Garne  gibt,  dass 
früher  angeAvendete  Maschinen  gänzlich  entfallen,  dagegen  neue  eingeführt 
werden  und  selbst  in  der  Reihenfolge  der  Operationen  Veränderungen  ein- 
treten, welche  weder  bei  der  Baumwoll-  noch  bei  der  Flachsspinnerei  vor- 
kommen, noch  von  Nutzen  sein  würden.  So  wurden  z.  B.  als  Vorspinn 
maschinen  stets  Baues  d  braches  oder  Flyers  benützt  und  werden  es  jetzt  noch 
für  die  gefärbten  Garne,  während  deren  Arbeit  nun  zur  Erzeugung  der 
Garne  für  Druckstoffe  durch  die  neuen  Rotta  Frolteiirs  oder  Frotloirs  ersetzt 
wird,  weil  dadurch  mehr  Weichheit  des  Stoffes  erreicht  wird  und  der  Farben- 
druck ein  sichererer  und  besser  ausgeprägter  wird.  Man  begnügte  sich  vor 
noch  nicht  gar  langer  Zeit  mit  dem  Kämmen  und  dem  Vorspinnen,  ehe  die 
Vorgespunst  auf  die  Male  Jenny  gelangte,  nunmehr  finden  wir  auch  Garden, 
einfache  und  doppelte,  Strecken  und  andere  Zwischenmaschinell  in  den  ver- 
schiedensten Combinationen  in  Anwendung,  um  die  jeweilig  vorgeschriebenen 
Producte  zu  erzielen. 

Hierzu  mag  wohl  auch  die  für  viele  Stoffgattungen  behufs  deren 
möglichst  billiger  Erzeugung  stattfindende  Mischung  der  Wolle  mit  Surro- 
gaten, d.  h.  anderen  textilen  Substanzen,  als  Baumwolle,  Flachs,  selbst 
Hanf,  das  ihrige  beigetragen  haben,  indem  sich  sowohl  diese  als  die  aus 
Wollabfällen  gewonnene  Mungo- und  Kunstwolle  nicht  mit  den  für  die  langen 
Ilaare  der  Kammwolle  constiuirten  Maschinen  gehörig  mischen  und  verar- 
beiten liesse.  Die  Notwendigkeit,  von  dem  einfachen  Systeme  abzuweichen, 
drängte  sich  durch  die  Mannigfaltigkeit  und  Verschiedenartigkeit  des  Roh- 
materiales  von  selbst  auf. 

So  fanden  wir,  mit  üebergehung  der  schon  auf  den  vorhergehenden 
Seiten   besprochenen    Putz-,   Wasch-   und    Trocknungs-Einrichtungen    noch 
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mehrere  erwähncnswerthe  Maschinen  ausgestellt,  auf  deren  wichtigste  wir  nun 
zu  sprechen  kommen. 

Garden.  N.  Schlumbergeb  &  Comp,  in  Gueb  willer  hatte  eine  ziemlich 
grosse  Doppelcarde  mit  zwei  grossen  Tambours  verschiedener  Durchmesser, 
zuerst  der  kleinere,  mit  drei  Paar  Herissons,  einem  Abnehmer  oder  Ueber- 
trager  inzwischen,  und  sodann  der  grössere  mit  vier  Paar  Arbeitern  und  Wendern. 
Die  Garde  hatte  einen  Licker-in  beim  Einlaufe  und  ein  Lattentuch,  auf 
welchem  die  Wolle  aufgelegt  wurde,  einen  Volant  von  circa  12  Zoll  Diameter 
beim  Auslaufe;  Arbeiterantrieb  mittelst  Ketten,  Wenderantrieb  durch  Riemen, 
grosser  Tambour  140—150  T.  per  Minute;  die  Ablieferung  der  Wolle 
geschieht  in  Bandform  und  wird  das  Band  mittelst  einer  Va-et-Vient-Bewegung 
spiralförmig  auf  eine  Spule  aufgewunden;  Modell  ziemlich  stark,  Arbeit  gut, 
wie  man  dieselbe  an  den  Maschinen  dieser  Firma  zu  finden  gewohnt  ist. 

Stehelin  &  Comp,  in  Bitschwiller  (Haut-Rhin)  hatten  zwei  Garden  für 
Kammgarne  auf  der  Ausstellung;  die  eine  war  eine  Doppelcarde  ähnlich 
jener  von  Schixmberger,  der  kleinere  Tambour  mit  zwei  Paar,  der  darauf- 
folgende grössere  mit  vier  Paar  Herissons  versehen  ;  Spiralspulenbildung  für 
das  Band  am  Auslaufe;  die  andere  dagegen  eine  einfache  Arbeiter-  und 
Wendercarde  mit  fünf  Paar,  einem  Volant  von  15  Zoll  Diameter  und  eben- 
falls mit  Spiralspule.  Die  sämmtlichen  Tambouren  und  Walzen  dieser  Garden 
waren  mit  Gyps  belegt,  nicht  mit  Garnituren  überzogen,  daher  auch  nicht 
arbeitsfähig  und  in  ihren  Leistungen  nicht  zu  beurtheilen. 

Noch  fanden  wir  eine  Garde  mit  fünf  Paar  Herissons,  mit  gewöhnlicher 
Fliesszuführung  und  Bandleitung  am  Auslaufe  mit  einem  Paar  glatter  Ablie- 
ferungswalzen von  vier  Zoll  Diameter,  von  der  Maschinenfabriks- 
Gesellschaft  Phönix  in  Gent,  welche  jedoch  nichts  Besonderes  enthielten. 

Von  Richard  Hartmaxx  in  Chemnitz,  dessen  Werkstätten  beinahe  zu 
jeder  ausgestellten  Maschinengattung  einen  Beitrag  leisteten,  finden  wir  auch 
hier  wieder  die  Garde  reprasentirt,  und  zwar  durch  eine  combinirte  Schrubbel- 
und  Continuecarde  mit  Diagonalapparat,  eigentlich  für  cardirte,  respective 
Streichwolle  bestimmt,  indessen  durch  die  gewonnenen  Erfahrungsresultate 
für  Vigogne-Wolle  ebenfalls  bewährt.  Das  gesammte  Arrangement  dieser  Garde 
ist  sehr  eompendiös  und  verhältnissmässig  wenig  Kraft  erfordernd,  und  die 
ganze  Construction  darauf  abgesehen,  grosse  Production  zu  erzielen.  Das 
Ausputzen  von  Hand  ist  durch  zwei  Putzwalzen  ersetzt,  wodurch  Zeit  gewonnen 
und  Lohn  erspart  wird,  die  Kammbewegung  ist  eine  ebenso  wirksame  als 
rahige  im  Gange;  neu  und  hübsch  ist  die  Frottirungs-Einrichtung  mittelst 
auf  einer  Stahlwelle  angebrachten  variablen  Excentern  und  mit  Leder  über- 
zogenen Walzen,  anstatt  der  üblichen  Leder  ohne  Ende,  wodurch  die  Stärke 
der  Frottirung,  je  nach  dem  zu  erzielenden  Producte,  vermehrt  oder  vermin- 
dert werden  kann. 
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Kämm-Maschinen  (Pcigneuses,  Combing  machines).  Während  auf  der 
Londoner  Ausstellung  im  Jahre  1862  nur  ein  einziges  Exemplar  einer 
Kämm-Maschine  zu  finden  war,  fanden  sich  in  Paris  deren  fünf,  und  zwar 
alle  vom  Ausstellungslande  selbst,  ein,  immerhin  ein  Beleg  dafür,  wie  stark 
die  Ausdehnung  der  Kammgarnspinnereien  während  der  letzten  sechs  Jahre 
zugenommen  haben  muss,  dass  so  viele  Ateliers  sieh  der  Branche  zugewendet 
und  einen  lohnenden  Verdienst  darin  gefunden  haben.  Durch  die  ausser- 
ordentliche Vermehrung  der  Kammgarnspinnereien  hat  sich  in  Frankreich 
und  Belgien  ein  neues  Hilfsgewerbe  entwickelt  und  sind  viele  grössere 
Kämmereien  entstanden,  welche  sich  nur  mit  dein  Sortiren,  Reinigen,  Waschen 
und  Kämmen  der  geeigneten  Wollen  befassen  und  die  gekämmte  Wolle 
sodann  als  Rohstoff  (natürlich  schon  '/4  Fabrikat)  an  die  Spinnereien  ver- 
kaufen, wodurch  letztere  viel  einfacher,  leichter  und  billiger  zu  führen  sind. 
Die  Gründung  dieser  Kämmereien  dürfte  auch  nicht  wenig  zur  Vermehrung 
der  Kämm-Maschinen  beigetragen  haben  und  je  mehr  Constructeure  sich  dem 
Bau  derselben  widmeten,  desto  verschiedenere  Systeme,  oder  desto  mehr 
Abweichungen  in  demselben  Systeme  mussten  auftreten. 

In  Deutschland  und  namentlich  bei  uns  in  Oesterreich,  wo  es  verhält- 
nismässig noch  sehr  wenig  Kammgarnspinnereien  gibt*),  haben  wir  noch 
keine  von  den  Spinnereien  getrennt  geführten  Kämmereien  aufzuweisen,  wie 
denn  unsere  und  die  deutschen  Kammgarnspinnereien  überhaupt  noch  weit 
hinter  den  französischen  und  auch  einigen  belgischen  zurückgeblieben  sind. 

Um  so  erfreulicher  ist  es,  constatiren  zu  können,  dass  die  so  gut  dirigirte 
Kammgarnspinnerei  in  Vöslau  bei  Wien  eben  im  Begriffe  steht,  eine  Erwei- 
terung von  circa  o5<><>  Spindeln  nach  dem  allerneuesten  und  bewährtesten 
Systeme  zu  montiren,  in  welchem  Assortimente  nicht  allein  die  Wasch- 
und  Entfettungsmaschinen  ä  superposition ,  nach  Chaudet  in  Ronen,  die 
neuesten  Circular-Kämmmaschinen  nach  dem  Systeme  Noble,  die  Cardirung 
derselben  Wolle  auf  Doppelcarden,  die  Ppottoirs  anstatt  der  Baues  ä  broches, 
Strecken  vor  und  nach  der  Kämm-Maschine  in  Anwendung  kommen,  sondern 
auch  bei  der  eigentlichen  Spinnerei  die  Handarbeit  beseitigt  und  ganz  zu  dem 
allein  noch  baltbaren  Systeme  der  Selfactors  übergegangen  ist.  Da  Motor, 
Kessel  und  überhaupt  die  ganze  Disposition,  inclusive  des  nach  dem  Shed- 
S\ steme  (Schupfen  mit  Oberlicht)  gebauten,  ganz  ebenerdigen  Spinnerei- 
gebäudes, im  Einklänge  mit  den  Maschinen  steht,  so  dürfen  wir  diese  Anlage 
mit  Freude  als  eine  wahre  Musterspinneroi,  wie  sie  heute  nicht  vollkommener 
hergestellt  werden  könnte,  begrüssen. 

Die  ausgestellt  gewesenen  Kämm-Maschinen  gehörten  zwei  verschiedenen 
Systemen  an:  dem  englischen  von  Donnisthorpe  und  Lister,  gewöhnlich  unter 
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dem  Namen    des  LiSTEB'schen  Systemes  bekannt,    deren  vier  verschiedene 
Exemplare  zu  sehen  waren,  oder  dem  HEiLMAxx'schen  Systeme,  nach  welchem 

SCHLUMBEBGEB   &   CoMP.   bauen. 

A.  Morel  &  Comp,  in  Roubais  (Nord)  hatten  eine  Maschine  nach  der 
englischen  Art  von  Lister,  „System  Noble",  oder,  weil  nach  ihrer  speciellen 
Combination  construirt,  auch  unter  dem  Namen  „MoREL-Maschine"  bekannt, 
ausgestellt,  welche  in  neuester  Zeit  sehr  viel  Anklang  findet.  Dieselbe  wird 
von  zwei  Seiten  gespeist,  so  dass  zweierlei  Wollsorten  gleichzeitig  gekämmt 
werden  können;  deren  Abfallsortirung  lässt  bei  guter  Einstellung  der  Bestand- 
teile nichts  zu  wünschen  übrig  ;  dieselbe  ist  stark  und  ziemlich  viel  grösser 
als  jene  der  übrigen  Aussteller  ähnlicher  Maschinen  gebaut;  Leistungsfähig- 
keit circa  350  Kilo  per  12  Arbeitsstunden,  Krafterforderniss  </3  Pferde- 
kraft für  jede  Maschinenseite,  Bedienung  ein  Arbeiter  per  Seite,  Gewicht 
der  Maschine  4000  Kilo,  Preis  loco  Werkstätte  8000  Francs. 

Die  grosse  Wollkämmerei  von  Amedee  Prouvost  &  Comp,  in  Roubais 
hatte  unter  ihrem  Namen,  als  Besitzer  des  Privilegiums  von  Rawson,  zu  dem- 
selben Principe  Noble  gehörend,  eine  von  den  Herren  Skene  &  Bevallee 
als  Construeteure  der  RAwsoN-Maschine  gebaute  Kämm-Maschine  exponirt, 
eine  Circularmaschine  mit  durch  Dampf  geheiztem  Ringe,  die  sehr  schön 
gearbeitet  und,  wie  aus  allen  Bestandteilen  und  deren  Functionen  ersichtlich, 
bereits  vollkommen  erprobt  sein  mnss*). 

Die  Kämm-Maschine  von  A.  Mercier  in  Louviers,  privilegirt  von 
Doxisthorpe,  Tavermer,  Croft  &  Comp.,  repräsentirt  wieder  das  System 
Noble  und  besteht  der  Hauptsache  nach  aus  einem  grossen  Ringe  mit  inwen- 
digem Zahnkranze,  der  auf  seiner  Oberfläche  mit  12  —  14  Reihen  sehr  feiner 
Nadeln  versehen  ist,  welche  den  Circularkamm  bilden;  zwei  kleinere  Ringe 
mit  aussen  angebrachten  Zähnen,  ebenfalls  mit  6  —  8  Reihen  Nadeln  besetzt, 
und  wieder  zwei  Kämme  darstellend,  bewegen  sich  innerhalb  des  ersten 
grossen  Ringes,  mit  dem  sie  stets  in  Berührung  bleiben.  Der  Einlauf  der 
Wolle  in  diese  Ringe  geschieht  durch  72,  mit  gusseisernen,  als  Pressions- 
gewichte wirkenden  Deckeln  versehenen,  sich  in  Charniercn  bewegenden 
Kästchen,    welche  an  der  Peripherie  der  Maschine   rings    um  den    grossen 


*)  Das  grossartige  Etablissement  der  Herren  AM  KOKK  PROUVOST  &  COMP-  arbeitet  nur  im 
Lohne  (;'i  facon)  und  beschäftiget  900  Arbeiter,  welche  wöchentlich  120.000  Kilogramm  gekämmte 
Wolle  an  die  Spinnereien  abliefern,  •dadurch  eine  Jahresproduction  von  8,000.000  Eres,  erzielend. 
Dieses,  18äl  gegründete  Unternehmen  war  das  Erste,  welches  die  mechanische  Wollkämmerei  als 
unabhängigen  Industriezweig  in  Frankreich  einführte,  zuerst  mit  Maschinen  nach  dem  System  Kohle, 
18G0  aber  durch  Erwerbung  des  Patentes  auf  das  System  Rawson  übergehend,  von  welchen  nun  in 
den  Kämmereien  von  Roubaix,  Tourcoing,  Amiens  und  Umgegend  allein  33  in  Thätigkeit  sind.  Zur 
Ermöglichung  der  kolossalen,  sieii  auf  alle  Wollsorten  ausdehnenden  und  für  Frankreich,  Belgien  und 
Deutschland  bestimmten  Production  von  120.000  Kilo  oder  2400  Zoll-Ctr.  per  Woche,  erfordert  es 
12ö  grosser  Kämm-Maschinen,  welche  durch  900  Pferdekräfte  von  Dampfmaschinen  und  300  Pferle 
Wasserkraft  in  Bewegung  gesetzt  werden. 
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Kammring  (Circularkamm)  herum  angebracht  sind  und  welche  ihrerseits  die 

Wolle  von  18  grossen  Spulen,  jede  zu  vier  Bändern  erhalten,  die  in 
Supports  ausserhalb  des  Kästchenringes  aufgelegt  werden.  Die  gekämmte 
Wolle  wird  schliesslich  durch  geriffelte  Walzenpaare,  und  zwar  in  der 
Weise  von  den  Kämmen  abgenommen,  dass  verschiedene  Bänder  abgeliefert 
werden,  deren  eine  die  längsten,  deren  andere  die  mittleren  und  kurzen 
Haare  enthalten. 

Bei  vorher  gut  cardirter  Wolle,  deren  Haare  durch  die  Gillnadeln  schön 
parallel  gelegt  sind,  liefert  eine  Peigneuse  Noblk  bei  feinen  Wollsorten  bis 
zu  100  ä  150  Kilo  per  12  Arbeitsstunden,  bei  ordinären  Wollen  selbst  bis 
150  ä  200  Kilo  in  derselben  Zeit,-  bei  langen  englischen  Wollen  selbst  bis 
200  ä  250  Kilo  per  Tag.  Dass  deren  Verbreitung  noch  keine  allgemeine 
geworden  ist,  dürfte  dem  Umstände  beizumessen  sein,  dass  die  bezüglichen 
Privilegien  erst  im  Jahre  1871  ablaufen  und  der  Erfinder  eine  so  hohe 
Prämie  beansprucht,  dass  der  Constructeur  die  Maschine  nicht  unter  12.000 
Francs  verkaufen  kann,  was  allerdings  ein  grosses  Capital  für  eine  einzige 
Maschine  ist. 

Die  Cireular-Wollkämm  Maschine  nach  dem  Patente  von  Tavernibr 
Pkuk  &  Pils  in  Paris,  von  Stehelin  &  Comp,  in  Bitsehwiller  gebaut  und 
ausgestellt,  wird  seit  ungefähr  drei  .lahren  gemacht  und  stammt  mithin  aus 
der  Periode  nach  der  letzten  Londoner  Ausstellung;  sie  soll  sich  für 
kurze  Wollsorten  ebenso  gut  eignen  als  für  lange,  allein  besonders  für  die 
letzteren  construirt  und  bestimmt  sein;  die  Maschine  ist  sinnreich  ausge- 
dacht. Die  durch  einen  rotirenden  Kamm  einem  Backenpaare  zugebrachte 
Wolle  wird  von  diesem  vorwärts  geführt,  bis  ein  zweiter  Kamm  das  Wollen- 
büschel jenem  entzieht  und  auf  den  mit  Dampf  geheizten  Hechelring  bringt. 
Die  Fasern  oder  Haare,  deren  Enden  aus  den  Zähnen  hervorstehen,  werden 
durch  einen  endlosen  Kiemen  einem  canellirten  Walzenpaare  zugeführt,  von 
welchem  sie  durch  einen  rotirenden  Trichter  in  Form  eines  Bandes  in  die 
Kanne  gelangen. 

Die  Abgangwolle  wird  aus  den  Zähnen  des  Circularkamm.es  durch  drei- 
eckige, sogenannte  Reinigungsplatten,  wie  bei  der  Peigneuse  NOBLE,  entfernt, 
passirt  hierauf  ein  Walzenpaar  und  gelangt  in  eine  Kanne.  Die  Lieferung  der 
Maschine  wurde  uns,  je  nach  der  zu  verarbeitenden  Waare,  atif  1<">  300 
Kilo  per  12  Stunden,  deren  Preis  mit  6000  Francs  genannt. 

Cm  die  Kämm  -Maschine  nach  dem  HEiLMANN'schen  Systeme  nicht  ganz 
unberücksichtigl  zu  lassen,  führen  wir  schliesslich  noch  die  von  N.  Schlüm- 
berger  &  Comp,  gebaute  an,  obschon  dieselbe  in  allen  Variationen  schon 
zur  Genüge  bekannt  ist  und  daher  kein  besonderes  Interesse  mehr  bietet. 
Für  ganz  feine  Garnnummern  wird  sie  sich  auch  fernerhin  noch  behaupten 
wegen  der  schönen  Arbeit,  welche  sie  erzeugt,  jedoch  auf  Kosten  der  quanti- 
tativen   Leistungsfähigkeit,    welehe    eine    sehr   kleine  ist  und  nur  noch  bei 
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hohen  Nummern  rentirt.  Wie  diese  Maschine  auch  bei  der  Baumwollspinnerei 
nur  für  feine  Nummern  und  gut  bezahlte,  ans  langen  Baumwollen  erzengte 
Waare  Eingang  gefunden  und  daher  bei  uns  in  Oesterreich  nur  durch  verhält- 
nissmässig  sehr  wenige  Exemplare  vertreten  ist,  so  kommt  sie  auch  für  Kamm- 
garne wieder  mehr  ausser  Gebrauch  und  Mode,  überall,  wo  es  sich  um  quan- 
titative Lieferung  und  gröbere  Waare  handelt.  Ihre  Lieferung  ist  4 —  5mal 
kleiner  als  jene  des  NoBLE-Systeines,  und  während  letztere  Sorte,  wie  oben 
angeführt,  per  12  Stunden  200  —  250  Kilo  fertige  Waare  producirt,  bringt 
es  die  ScnLr.MiiEROER'sche  Maschine  nicht  über  GO  —  65;  die  NoBLE-Maschine 
liefert  unbedingt  den  billigsten  Zug,  denn  sie  liefert  sehr  viel  und  in  jeder 
Hinsicht  dem  Zwecke  entsprechend,  wenn  sie  gut  bedient  wird. 

Die  uns  nun  noch  bleibenden  Vorbereitungs-Maschinen  der  Kammgarn- 
spinnerei, als:  Strecken,  B eines  ä  broches  und  Frottoirs  (Doublirmaschinen. 
Würgelmaschinen)  sind  in  der  Construction  zu  einfach  und  bieten  mit  Aus- 
nahme kleiner  Manipulations- Variationen,  besonders  im  Cylinder  und  Druck- 
werksysteme, so  wenig  Neues  dar,  dass  wir  dieselben,  wenn  auch  nicht 
übergehen,  so  doch  nur  kurz  erwähnen  können : 

Steheux  £  Comp,  zeigten  ein  Laminoir  für  feine  Wolle,  mit  14  Köpfen 
und  sieben  Ablieferungen,  zur  Vereinigung  von  sechs  Fäden  in  einen  auf 
einer  circa  16  Zoll  langen  Spule,  deren  Disposition  so  getroffen  ist,  um  die- 
selbe vor  oder  nach  der  Kämm-Maschine  verwenden  zu  können,  mit  oder  ohne 
Selbstabstellung  bei  Fadenbrüchen.  Ein  Bobinoir  für  feine  Wolle,  mit 
dem  Zwecke,  um  als  Mitleb  oder  dritte  Maschine  dienen  zu  können,  mit  stell- 
barer Frottirbewegung.  Eine  Banc  ä  broches  (Vorspinnmaschine),  auch  für 
Filosellseide  verwendbar,  mit  drei  Cylinderreihen,  nach  der  Construction  der- 
selben Maschinen  für  Baumwollspinnerei,  ohne  Pressionsflügel,  dagegen  mit 
einer  Gillwalze  hinter  dem  vorderen  Ablieferungscylinder. 

X.  Schlumbergek  &  Comp. :  ein  Laminoir,  sehr  nieder  gehalten,  mit 
sechs  Köpfen,  mit  Va-et-Vient-Spulenaufwindung  und  mit  Frottoireinrichtung; 
eine  Banc  d  broches  mit  gewöhnlichen  C\  lindern  und  mit  Nadelwalzen  gleich- 
zeitig; eine  Banc  d  broches  zu  einem  Feinsysteme  mit  zwei  Paar  geriffelten 
Walzen  und  einer  HEiLMAXx'schen  Nadelwalze  zwischen  denselben,  sehr  weit 
auseinander  liegend,  für  lange  Wolle.  Die  Spindeln  waren  mit  doppelten 
Centrifugal-Pressionsflügeln  versehen,  was  sonst  bei  Wo\l-Bancs  ä  broches  nur 
selten  zur  Anwendung  kommt. 

Die  Gesellschaft  Phönix  in  Gent:  ein  Laminoir,  sehr  nieder 
gehalten,  für  30  Bänder;  eine  Banc  ä  broches  mit  112  Spindeln  und  Centri- 
fugal-Pressionsflügeln, im  Uebrigen  ganz  gleich  den  Maschinen  für  Baumwolle. 

Nachdem  die  übrigen  Selbstspinner  theils  bei  der  Baumwolle,  tbeils  bei 
dem  Streichgarne  behandelt  wurden,  bleibt  hier  nur  noch  der  für  gekämmte 
Merinos- Wolle    bestimmte    Selfactor  von  Stehelin  &  Comp,   hervorzuheben. 
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Derselbe  hat  vier  Reihen Cylinder,  gestählte,  durch Frictionsrädchen getriebene 
Spindeln,  deren  Zweckmässigkeit  wir  indess  bezweifeln  möchten.  Diese  durch 
Federn  an  Ort  und  Stelle  und  im  Eingriffe  gehaltenen  conischen  Rädchen 
sind  gewiss  ein  gefährliches  Experiment,  wenn  man  bedenkt,  dass  dieselben 
6000—7000  Touren  per  Minute  machen  sollen.  Der  Antriebkopf  hatte 
eine  Kammwelle,  von  welcher  die  Bewegungen  ausgehen,  ähnlich  dem 
PARR'sehen  Systeme.  Eigentümlich  an  diesem  Selfactor  ist  auch  die  lange, 
in  parabolischer  Form  unter  dem  Wagen  angebrachte  Längentraverse,  um 
den  ganzen  Wagen  zu  versteifen  und  zu  kräftigen,  nach  dem  Privilegium  der 
Herren  Villeminot-Huard,  V.  Rogelet  &  Comp,  in  Rheims,  welche  in  soferne 
unbestrittene  Vortheile  bietet,  als  sie  gestattet,  lange  Maschinen  sehr  steif  zu 
bauen.  Die  Erfinder  haben  in  ihrer  Spinnerei  solche  Seifactoren  mit  43  Milli- 
meter Spindcldistanz,  die  36  Meter  lang  sind  und  000  Spindeln  enthalten; 
für  ein  anderes  Haus  wurden  deren  mit  1000  Spindeln  und  40  Meter  Länge 
gebaut,  die  bis  jetzt  ebenso  leicht  gehen  und  nicht  mehr  Stillstände  und 
Reparaturen  verursachen,  als  Seifactoren  mit  500 — 600  Spindeln  Länge. 
Die  ausgestellte  Maschine  hatte  450  Spindeln;  wir  erwähnen  ferner:  eine 
Doublir-  oder  Zwirnmaschine,  dienlich,  sowohl  um  Wolle,  als  auch 
Baumwolle  und  Seide  zu  zwirnen;  die  Spindeln  durch  Frictionsgetricb  in 
Bewegung  gesetzt,  mit  solcher  Anlage,  um  die  Flügel  so  nahe  als  möglich  an 
die  Cylinder  hinzubringen,  zum  Trocken-  und  Nass-Zwirnen  eingerichtet.  Eine 
Zwirnmaschine  nach  dem  Selfactorsysteme  auszustellen,  war  leider  durch  den 
Raum  nicht  gestattet. 

Maschinen  für  specielle  Zwecke  waren  ebenfalls  einige  zu  sehen,  und 
zwar  eine  sogenannte  Wasch-  und  Plättmaschine  (Ldsseuse-Degrcda- 
seuse)  von  den  Herren  PiuRRARn-PARPAiTE  &  Fils  in  Rheims,  welche  dazu  dient, 
die  schon  zu  Bändern  gebildete  Wolle  bei  der  Kammgarnspinnerei  mit  Seifen- 
wasser zu  waschen,  um  das  vor  dem  Kämmen  in  die  Wolle  gemischte  Oel 
wieder  zu  entfernen.  Die  von  uns  besichtigte  Maschine  besteht  in  einem  Auf- 
steckrahmen  mit  Spulen,  deren  Bänder  sich  mechanisch  abwickeln,  um  durch 
ein  Seifenwasserbad  durchzulaufen,  in  welches  sie  durch  Walzen  hinein 
gehalten  oder  eingetaucht  werden. 

Am  Ende  des  Waschbeckens  befindet  sich  ein  Walzenpaar,  eine  Art 
kleiner  Kalander,  woselbst  das  Wasser  unter  einem  Drucke  von  circa  5000 
bis  6000  Kilo  wieder  aus  den  gewaschenen  Bändern  ausgepresst  wird.  Zu 
deren  gänzlicher  Trocknung  laufen  dieselben  dann  über  eine  Trocken- 
maschine,  welche,  ähnlich  den  Trockencylindern  der  Appreturanstalten,  mit  vier 
grossen,  mit  Dampf  geheizten  Tambours  von  circa  20  Zoll  Diameter  verse- 
hen ist,  um  schliesslich  wieder  auf  Spulen  gewunden  zu  werden. 

A.  Bussonr  in  Paris  hat  eine  sehr  gute  Maschine  zur  Erzeugung  der 
Kunstwolle  aus  Wolllumpen  ausgestellt,     die   auch   zum  Aufreissen  der 
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Hadern  für  die  Papierfabrikation  verwendbar  ist!  Ein  Zuführtisch  bringt  das 
zu  zerreissende  Materiale  zwischen  ein  Paar  Speisewalzen,  welche  es  einer 
mit  Stahlzähnen  sägenartig-  besetzten  Trommel  darbieten.  Eine  Circularbürste 
befreit  die  Trommel  von  den  aufgelösten  Lumpen;  die  Tageslieferung  wurde 
mit  3  —  400  Pfund,  die  Kräfte rforderniss  mit  li/a  Pferdekraft  angegeben. 

Aehnlich  war  John  William  Ackkroyd's  Phönix  Works  in  Battley 
(Yorkshire)  Woollcn  -  Rag  -  Machine  (Wolllumpen  -  Zereissmaschine)  und 
überdies  nach  englischer  Art  sehr  stark  gebaut,  der  der  Maschine  zugedach- 
ten schweren  Arbeit  vollkommen  entsprechend.  Eine  dritte  Maschine,  theils 
für  den  nämlichen  Zweck,  theils  zum  Oeffnen  und  Lockern  festgepressten 
Wollabfalles  sahen  wir  von  F.  J.  Leroy  in  Verviers  in  der  belgischen 
Äbtheilung  unter  dem  Namen  Brisoir  effilocheur  pour  luines.  Dieselbe  ist  auch 
bestimmt,  alte  Wollenlumpen,  Tuchfetzen,  Gespinnstabfälle,  Merinos,  Tricots, 
Weberspulenenden  und  alle  harten,  sei  es  gewobenen,  gewirkten  oder 
gesponnenen  Abfälle  wieder  in  Rohmateriale  zu  reduc.iren,  dem  man,  je  nach 
der  Stellung  der  Maschine,  d.  h.  der  Reisstambours,  eine  grössere  oder 
mindere  Länge  lassen  oder  geben  kann. 


IV.  SEIDEN-SPINNEREI. 

Wenn  auch  zum  Spinnen  der  Seide  an  und  für  sich  weniger  Maschinen 
erforderlich  sind  und  diese  auch  für  weniger  Länder  Interesse  haben  als  jene 
der  übrigen  Spinnindustrie,  so  können  wir  doch  nicht  umhin,  die  Theil- 
nahmslosigkeit  zu  bedauern,  welche  die  Abwesenheit  von  Ausstellern  dieser 
Maschinensorte  beurkundete. 

Allerdings  muss  man,  um  nicht  ungerecht  zu  sein,  den  Verhältnissen 
Rechnung  tragen  und  bedenken,  dass  der  Seidenzucht  und  Seidenspinnerei 
während  der  letzten  zehn  Jahre  durch  die  Seidenraupenkrankheit  herbe  Schläge 
versetzt  wurden,  welche  um  so  empfindlicher  wirkten,  als  es  sich  um  einen 
sehr  theueren  Artikel  handelt  und  die  Seidenspinnerei  mehr  zu  den  land- 
wirtschaftlichen als  zu  den  wirklichen  Industrien  zu  zählen  ist,  daher  mit 
geringen  Ausnahmen  eben  nur  ihre  Saison,  ihre  60  bis  65  Tage  circa  vom 
20.  Juni  bis  gegen  Mitte  oder  Ende  August,  zur  Disposition  hat,  während 
welcher  das  ganze  Jahresgeschäft  abgewickelt  sein  soll;  auf  solche  Weise 
gehen  neun,  jedenfalls  aber  acht  Monate  verloren,  während  welcher  Zeit 
der  Baumwoll-,  der  Flachs-,  der  Schafwollspinner  sich  wieder  zu  regressiren 
Gelegenheit  findet,  falls  ein  Vierteljahr  durch  Conjuncturen  oder  Material 
mangel  ungünstig  war.  Wir  wollen  ebenfalls  nicht  übersehen,  dass  eine, 
einmal  nach  dem  neueren  Systeme  rationell  eingerichtete  Filanda,  eben  weil 
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deren  Betriebsjahr  in  nur  zwei  Monaten  besteht,  sehr  lange  brauchbar  bleiben 
kann,  mithin  bei  der  nun  schon  ziemlich  grossen  Anzahl  gut  eingerichteter 
Seidenfilanden  in  Piemont,  in  der  Lombardie  und  auch  in  Südtyrol,  die  Arbeit 
für  den  Constructeur  etwas  abnehmen  mag,  und  auch  ein  Theil  der  so  ein- 
fachen Maschinerie  aus  dem  Auslande,  besonders  aus  der  Schweiz,  nach  Italien 
importirt  wird. 

Dennoch  genügen  alle  diese  Gründe  keineswegs,  um  die  auffällige 
Apathie  zu  rechtfertigen,  die  sich  auf  der  letzten  Pariser  Weltausstellung, 
was  Seiilenmasehinen  anbelangt,  kundgab.  Es  war,  ohne  den  uns  unbe- 
kannten persönlichen  Verhältnissen  der  Aussteller  nahe  treten  zu  wollen, 
wirklich  nur  sehr  Untergeordnetes  ausgestellt,  passender  für  eine  kleine, 
italienische,  landwirtschaftliche  Localausstellung,  als  für  eine  Weltausstel- 
lung. Wo  sind  denn  die  Werkstätten  und  Maschinenfabriken  Mailand's, 
Turin's,  Genua's,  Brescia's,  Padua's  und  anderer  Städte  mehr  geblieben,  die 
sieh  mit  dem  Baue  von  Filanden  und  Seidenmaschinen  befassen?  Aber  nicht 
nur  die  Haspel  zum  Spinnen  der  Seide  fehlten,  sondern  das  an  erforderlichen 
Einrichtungen  reichere  Gebiet  der  Zwirnereien  oder  Filatoji  und  endlich  auch 
die  Maschinen  zum  Verarbeiten  des  Seidenabfalles,  der  Struzzi,  die  Filosdl- 
spinnerei-Maschinen  hatten  dieses  Mal  auf  der  Ausstellung  keinen  Raum 
beansprucht. 

Der  Seidenspinner  hatte  daher  dort  keine  Gelegenheit,  seine  Kennt- 
nisse zu  erweitern,  etwas  Neues,  seinem  Gewerbe  Nützliches  zu  sehen.  Aber 
auch  für  die,  nach  hunderttausenden  zählenden  Besucher  der  grossen  Aus- 
Stellungen,  unter  denen  sich  Hunderte  aus  allen  Ländern  befinden,  die  sich 
im  Kleinen  mit  der  Seidenzucht  befassen  oder  Interesse  an  derselben  nehmen, 
können  wir  nur  bedauern,  dass  unseres  Wissens,  mit  Ausnahme  vielleicht 
einer  italienischen  Localausstellung,  noch  auf  keiner  Exposition  eine  com 
plete  Seidenfilande  nach  dem  neueren  Systeme  im  kleinen  Massstabe  aufge- 
stellt und  in  Betrieb  gesetzt  war.  Wie  angenehm  wäre  es  gewesen,  sich  einen 
Begriff  von  der  Nettigkeit  einer  solchen  Anlage,  der  reinsten  unter  allen 
Spinnereigattungen,  wir  möchten  beifügen,  von  dem  fröhlichen  Leben  zu 
verschaffen,  welches  während  der  sechzig  Arbeitstage  von  Tagesanbruch, 
Früh  vier  Uhr,  bis  Abends  acht  Uhr  unter  den,  ihre  Nationallieder  absingen- 
den Arbeiterinnen  herrscht,  die  während  dieser  zwei  Monate  lieber  für  einen 
Zwanziger  per  Tag  als  Recreation  18  Stunden  arbeiten,  als  sich  um  den 
doppelten  Lohn  mit  anderer  Arbeit  zu  beschäftigen. 

Sehen  wir  jedoch  von  den  Seidenspinnerei-,  eigentlich  richtiger  Hasplerci- 
maschinen  ab  und  gehen  wir  zu  den  übrigen  Maschinen  für  die  Verarbeitung 
der  Seide  über,  so  finden  wir,  mit  Ausnahme  mehrerer  Weberei-Einrichtungen 
und  Webstühle,  die  aber  zur  Hasse  56  gehören,  auch  hierin  keinen  Ersatz,  und 
zwar  nicht  allein  unter  deu  italienischen  Ausstellern,  sondern  auch  im  Allge- 
meinen nicht;  denn  auch  England  hat  sich  gar  nicht  und  Frankreich  nur  sehr 
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schwach  an  der  Ausstellung  betheiligt.  Auch  Oest erreich  hat  in  diesem  Fache 
keine  Maschinen  ausgestellt,  wogegen  sich  die  Schweiz  mit  mehreren  Maschinen 
betheiligte,  die  allgemeine  Anerkennung  gefunden  haben  und  nicht  verfehlen 
werden,  auch  die  Seidenweberei  einen  Schritt  weiter  auf  dem  Wege  zur 
mechanischen  Weberei  zu  bringen,  welche  so  oft  schon  anempfohlen  wurde 
und  so  leicht  einzuführen  wäre,  bis  heute  jedoch  auf  dem  Continente  noch 
immer  auf  Hindernisse  und  Schwierigkeiten  gestossen  ist. 

Unter  den  ausgestellten  Objecten  heben  wir  nachstellend  die  wichtigsten 
hervor. 

J.  Bertkaud  &  Comp,  in  Lyon  brachte  einen  Apparat  zum  Abhaspeln  und 
Probiren  der  Seide;  A.  Barres  in  Saint-Julien  en  Saint-Alban  einen  Apparat 
zum  Reinigen  und  Spinnen  (Abhaspeln)  der  Seide;  Turques  &•  Rouault  in 
Paris  einen  Seidenhaspel ;  J.  M.  Bürdet  in  Lyon  eine  Art  Wage,  usx  die  Seide 
schon  während  der  Operation  des  Abhaspeins  zu  wägen  und  zu  sortiren,  und 
eine  Lehre  zum  Verificiren  der  Länge  und  der  sich  in  der  Seide  befindenden 
Fehler;  ferner  ein  Becken,  in  welches  die  Cocons  beim  Abhaspeln  gelegt 
werden,  endlich  eine  Zwirn-  oder  Doublirmaschine,  an  welcher  zwar  nichts 
auszusetzen,    aber  auch  nichts  zu  rühmen  ist. 

Von  Ch.  Weilmann  in  Pinerol,  Italien,  war  eine  kleine  Filanda  ausge- 
stellt, mit  Eisengestell,  fünf  Bassins  mit  selbsttätiger  Dampfheizung  und  auch 
Wasserleitung  für  die  Coconbeckentische,  gemeinsamem  Antrieb  der  Haspel 
und  einem  eigenthümliehen,  durch  Schnüre  separat  angetriebenen  Abhaspel- 
apparat an  den  Bassins;  diese  kleine  Filanda  war  nicht  im  Betriebe,  aber, 
wenn  auch  von  untergeordneter  Arbeit,  doch  ein  Beispiel  einer  neuen  Filanda- 
Construction. 

Von  Gebrüder  Cariboni  in  Como  sahen  wir  einen  mechanischen  Doppel- 
haspel mit  vier  Coconsbecken  von  Kupfer  und  mit  selbstthätiger  Dampfheizung 
für  dieselben;  Gestell  ganz  von  Holz,  wie  bei  den  kleineren  und  ländlichen 
Filanden  üblich;  die  Haspeldisposition  war  derart  getroffen,  dass  von  beiden 
Seiten  gegen  die  Mitte  zu  gearbeitet  wurde;  ferner  einen  verbesserten  Bassin- 
tisch neuerer  Bauart  mit  Dampfheizung  und  einem  Drahtsiebe  in  der  halben 
Höhe  der  Bassins,  um  den,  durch  das  Bajonet  darunter  einströmenden 
Dampf  von  seiner  directen  Einwirkung  auf  die  Cocons  zu  trennen. 

Sylvester  Vagnone  in  Turin  hatte  einen  kleinen,  zwischen  den  Filanda- 
?assins  und  den  Haspeln  anzubringenden  Apparat  geschickt,  „kleine  oder 
improvisirte  Spinnerin"  genannt,  zum  Ersatz  des  sonst  von  der  Arbeiterin 
von  Hand  gemachten  Wurfes  (der  von  den  Cocons  abgelösten  Fäden  auf  den 
Haspel);  J.  Bataglia  in  Varese  einen  kleinen  Dampfkessel  für  ländliche 
Filanden  mit  einer  beschränkten  Anzahl  Becken;  Gebrüder  Traversa  in 
Alexandrien  ebenfalls  eine  kleine  Filanda  mit  Dampiheizung  und  hölzernen 
Gestellen,  die  höchstens  als  vorhanden  gewesen  reeistrirt  zu  werden  verdient. 
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Leopold  Henrion  in  Pallanga  bei  Turin  zeigte  eine  Art  kleine  Peig- 
neuse  oder  Maschine  zur  Verarbeitung  der  Flockseide,  der  Filosellseide  und 
um  überhaupt  die  sich  bei  der  Hasplerei  ergebenden  Abfälle  durch  Cardivung 
wieder  nutzbar  zu  machen.  Die  Maschine  war  einfach,  aber  gut  und  solid 
und  nach  dem  Systeme  gebaut,  wie  es  in  ähnlicher  Construction  schon  für 
andere  texlile  Substanzen  bekannt  ist. 

Die  Handelskammer  von  Como  hatte  einen  grossen  schweren 
Tisch  mit  der  angeklebten  Erklärung  ausgestellt,  dass  derselbe  zum  Messen 
und  Falten  (Zusammenlegen)  der  Seidenstoffe  bestimmt  sei  und  500  Lire 
koste,  ohne  dass  jedoch  eine  fernere  Auskunft  über  Gebrauch  und  Nutzen 
des  Instrumentes  zu  erhalten  war. 

Louis  Valazzi  in  Pesaro  halte  eine  gut  ausgeführte  Zeichnung  eines 
vollständigen  Filanden-Bassintisches  geliefert,  bei  welchem  die  sonst  immer 
von  Kupfer  gefertigten  Becken  von  Fayence  oder  Porzellan  herzustellen 
beantragt  sind,  was  uns  auch  durchführbar  und  weit  billiger  als  das  jetzige 
System  erscheint. 

Grossbritannien  war  durch  den  einzigen  Aussteller  Barnaby  A. 
Murray  in  Doublin  mit  einer  Seidenzwirnmaschine  vertreten. 

Von  der  Schweiz  sind  zu  nennen  :  Wegmann  &  Comp,  in  Baden,  Canton 
Aargau,  die  eine  Spul-  und  Reinigungsmaschine  ausgestellt  hatten,  bei 
welcher  der  Faden,  von  dem  mit  verschiebbaren  Armen  versehenen  Haspel 
kommend,  behufs  der  Reinigung  einen  Schlitz  passirt,  der  durch  zwei  ver- 
stellbare Stahlstäbe  gebildet  wird,  und  sich  dann  in  gewöhnlicher  Art  auf  die 
Bobinen  windet.  Die  Maschine  liefert  je  nach  der  Qualität  der  Seide  und 
der  Geschicklichkeit  der  Arbeiterin  circa  0-1 05  Kilogr.  per  Woche. 

Dieselbe  Firma  brachte  ferner:  eine  D  o  n  b  ii  rm  aschine,  welche  bei 
einer  Cylindergeschwindigkeit  von  180  T.  per  M.  in  12  Arbeitsstunden  bei 
zweifacher  Zwirnung  von  m>/so  Dmr.  0-150  Kilo  per  Spindel  liefert.  Eine 
S chu s s -  o  der  E  i ntr  a  g  - 1)  o  u  b  1  i  r  m  a  s chine ,  mit  einer  Spindelgeschwin- 
digkeit von  1700  T.  per  M.  und  einer.  Tagesproduction  von  0-050  Kilo  per 
Spindel  bei  zweifacher  Zwirnung  und  einer  Drehung  per  Centimeter. 

Eine  Nähseidezwirnmaschine  mit  einer  Spindclgcsch  windigkeit 
von  2520  T.  per  M.,  dreifacher  Doublirung  mit  fünf  und  sechs  Drehungen 
per  Centimeter  und  einer  Leistungsiähigkeit  von  0-031  Kilo  per  12  Stunden. 
Die  erste  und  zweite  Zwirnung  können  auf  derselben  Maschine  vorgenommen 
werden,    wobei  die  erste  s/4  der  Spindeln,  die  zweite  '/4  derselben  benöthigt. 

Diese  sämmtlichen  Maschinen  der  Herren  Wegmann  &  Comp,  waren 
ebenso  nett  als  gut  gearbeitet  und  lässt  sich  deren  Brauchbarkeit  und  erprobte 
Leistungsfähigkeit  wohl  um  so  weniger  bezweifeln,  als  diese  Herren  eine 
eigene  Seidenzwirnerei  im  Betriebe  haben  und  daher  in  der  Lage  sind,  ihre 
Maschinen  praktisch  zu  erproben. 
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Caspar  Honegger  in  Rüti  bei  Zürich*),  über  dessen  Seidenzettel-  oder 
Schermaschine  und  Seidenwebstuhl  für  Taffetas  in  dem  Berichte  über 
Classe  56  gesprochen  werden  wird,  hatte  noch 

eine  Seiden  so  rtirmasch  ine  ausgestellt,  die  hier  Erwähnung  finden 
möge.  Es  kommt  bekanntlich  in  der  Seidenfabrikation  für  Bestimmung  der 
Feinheitstitre  der  Rohseide  ein  System  in  Anwendung,  nach  welchem  eine 
gewisse  Fadenlänge  auf  einer  genauen  Wage  abgewogen  wird,  und  bildet  das 
sich  ergebende  Gewicht  den  Titre  oder  die.  Nummer  der  abgewogenen 
Strähne,  analog  dem  Verfahren,  welches  für  die  Baumwollgarne  in  Anwendung 
kommt.  Bei  der  Baumwollspinnerei  ist  dieses  Verfahren  durchaus  richtig  und 
zur  Erreichung  der  Egalität  der  Fabrikate  vollkommen  zureichend,  voraus- 
gesetzt nämlich,  dass  das  Baumwollgarn  aus  einer  gutgeführten  Spinnerei 
herrühre. 

Anders  verhält  es  sich  bei  der  Rohseide,  besonders  der  China-  und  Japan- 
Seide,  die  gegenwärtig  eine  ausserordentlich  grosse  Verwendung  haben,'  die- 
selben sind  von  Natur  aus  sehr  unegal,  indem  sie  aus  4,  6,  8  bis  10  Cocons- 
fäden  auf  so  unvollkommene  Art  zusammen  gesponnen  sind,  dass  es  dem 
europäischen  Zwirner  unmöglich  ist,  diesen  Rohstoff  so  weit  zu  veredeln,  dass 
er  in  Bezug  auf  Egalität  dem  feineren  Bedürfnisse  der  Fabrikation  entspricht. 
Der  einzelne  Gregefaden  wird  nach  kürzeren  oder  längeren  Abschnitten  bald 
feiner  bald  gröber  und  variirt  oft  auf  ganz  kurze  Fadenstrecken  in  völlig 
abnormen  Verhältnissen.  Es  ist  in  Folge  dessen  auch  einleuchtend,  dass  unter 
diesen  Umständen  ein  Abwägen  von  einer  gewissen,  sich  immer  gleichblei- 
benden Fadenlänge  nicht  massgebend  sein  kann  für  die  eigentliche  Feinheit 
des  Fadens,  welcher  auf  seiner  bestimmten  Länge  vielleicht  zehnmal 
variirt.  Das  Gewicht  könnte  nur  einen  Durchschnitt  angeben.  Für  ein  so 
ungleichmässiges  Gespinnst  kann  daher  nur  ein  Sortiren  nach  der  eigentlichen 
Dicke  des  Fadens  das  allein  richtige  Verfahren  sein. 

Die  ausgestellte  Maschine  löst  diese  Aufgabe  auf  sehr  zuverlässige, 
sichere  und  zugleich  billige  Art. 

Die  Seide,  die  sortirt  werden  soll,  wird  am  Fusse  der  Maschine  auf  eine 
Spule  gesteckt,  passirt  von  hier  aus  den  Sortirapparat,  vermittelst  welchem 
der  Faden  beständig  gefühlt  und  selbstthätig  dahin  aufgewickelt  wird,  wo 
er  nach  seinem  Feinheitsgrade  hin  gehört. 

Sechs  auf  einer  Spindel  aufgesteckte  Spulen  dienen  dazu,  die  sortirt e 
Seide  eines  jeden  Apparates  aufzunehmen,    so  zwar,    dass  die  feinste  Seide 


*)  CASPAR  HONEGGER  beschäftiget  circa  300  Arbeiter  vorwiegend  mit  der  Erzeugung 
mechanischer  Webstühle  lür  Calicos,  Baumwoll-Huutweberei  und  Seidenweberei  und  liefert  durch- 
schnittlich 1500  Webstühle  nebst  Präparationsmaschinen  per  .lahr,  wozu  circ;i  25.000  Ctr.  Guss- 
und  Schmiedeisen  verwendet  werden  ;  30.000  diverse  Webstühle  sind  seit  der  Gründung  aus  diesen 
Werkstätten  hervorgegangen,  mit  welchen  drei  Baumwollspinnereien  mit  48.000  Spindeln  und 
eine  Weberei  mit  1200  Power-looms  in  Verbindung  stehen,  wo  die  neuen  Erfindungen  versucht  und 
sowohl  Werkführer  als  Monteurs  ausgebildet  werden. 
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auf  die  erste  Spule,  die  etwas  gröbere  auf  die  zweite  Spule  kommt  und  so 
fort  bis  zur  sechsten  Spule,  auf  welcher  die  gröbste  Seide  aufgewunden  wird. 

Die  Manipulation  ist  eine  ganz  zuverlässige  und  die  Ausscheidung  so 
genau,  wie  sie  von  dem  geübtesten  menschlichen  Auge  niemals  bewerkstelligt 
werden  könnte.  Ein  Arbeiter  ist  im  Stande,  40  —  50  Spindeln  leicht  zu 
bedienen  und  damit  circa  i/a  Pfand  per  Spindel  und  Tag  zu  sortiren. 

Endlich  befand  sich  eine,  und  zwar  sehr  voluminöse  Maschine  in  Thurm- 
form  zu  einem  ähnlichen  Zwecke,  d.  h.  zum  Wiegen  der  Seide,  unter  dem 
Namen  Machine  automatique  pour  peser  la  soie  von  Büser-Kr  aushaar  in  Dasei 
in  der  schweizerischen  Abtheilung,  über  welche  einen  Bericht  zu  erstatten 
oder  ein  Urtheil  zu  fällen  wir  jedoch  nicht  in  der  Lage  sind,  da  der  Erfinder 
in  Folge  einer  Differenz  mit  der  Jury  dieselbe  geschlossen  hatte  und  mit  dem 
Schlüssel  in  der  Tasche  abgereist  war. 


V.  SPIKNEKEI-MASGHINEKBESTANDTHEILE. 

1.    EINZELNE  EESTANDTHEILE. 

Unter  Maschinen-Bestandtheilen  möchten  wir  alle  solche  einzelnen  Theile 
der  Spinnereimaschinen  verstanden  haben,  ohne  welche  die  Maschinen  vom 
construetiven  Standpunkte  aus  gar  nicht  vollständige  Maschinen  sind,  und 
ohne  welche  sie  um  so  weniger  arbeiten  können,  als  gerade  jene  in  der  Regel 
die,  schliesslich  die  Arbeit  verrichtenden  Functionäre  sind;  Bestandteile, 
welche  ihrer  Beschaffenheit  und  ihres  Materiales  wegen  zwar  vom  Spinn- 
maschinen-Fabrikanten gemacht  werden  können,  öfters  auch  thatsächlich 
gemacht  werden  und  bei  uns  leider  nothgedrmigen  gemacht  werden  müssen, 
für  welche  sich  aber  in  den  industriell  schon  mehr  entwickelten  Ländern 
specielle  Fabrikationszweige  herausgebildet,  grosse  Fabriken  begründet 
haben,  deren  ganze  Einrichtung  und  Werkzeuge,  Localitäten  und  Arbeiter, 
Modelle,  Muster  und  Material-Bezugsquellen  nur  diesen  Zweig  der  Erzeu- 
gung zum  Zwecke  haben.  Diese  Bestandteile,  worunter  wir.  vornehmlich 
die  Spindeln,  Cylinder  (geriffelte  Walzen),  Pressionscylinder  oder  Druck- 
walzen, Spindelflügel,  Pressionsfiügel  (Aüettes,  Flyers),  die  Spindellager- 
sehienen  (Lineale,  Platebands),  die  Druckwerksattel  und  Gewicht-Hänge- 
haken, die  Vocanssonketten  (Ckaines-gaües)  u.  s.  w.  verstehen,  kommen 
alle  in  tausenden  von  einzelnen  Stücken  und  in  grossen  Dimensionen  an  den 
verschiedenen  Spinnereimaschinen  vor  und  erfordern  zu  ihrer  vorteilhaften 
Erzeugung  grösstenteils  so  sehr  von  den  gewöhnlichen  Werkzeugmaschinen 
der    Maschinenfabriken,    selbst    der    Spinnma3chinenfabriken    abweichende 
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Specialwerkzeuge  und  Einrichtungen,  daas  der  Fabrikant,  der  dieselben 
selbst  zu  erzengen  wünscht  oder  zu  machen  gezwungen  ist,  in  die  Lage  ver- 
setzt ist,  hierzu  eine  eigene  Abtheilung  zu  bestimmen  oder*  eine  eigene  Fabrik 
zu  errichten.  Zur  raschen,  guten  und  billigen  Herstellung  dieser  Bestand- 
teile, von  welchen  die  meisten,  wenn  einzeln  angefertigt,  sehr  theuer  zu 
stehen  kommen  und  den  gesammfcen  Maschinenpreis  bis  zur  vollkommenen 
Inconvenienz  erhöhen  würden,  sind  auch  ganz  besonders  eingeübte  Arbeiter 
nöthig,  welche  stets  im  Accord  (per  Stück)  bezahlt  werden,  verhältnissmässig 
niedere  Löhnungen  erhalten,  aber  vermöge  ihrer  Gewandtheit  dennoch  viel, 
oft  sogar  sehr  viel  verdienen;  Leute,  welche  weder  geschickte  Mechaniker, 
Schlosser  noch  Dreher,  und  meistens  zu  den  übrigen  Arbeiten  an  den  Spinn- 
maschinen nicht  zu  verwenden  sind.  Ist  eine  solche  Fabrik  für  einzelne  Be- 
standteile gut  eingerichtet,  so  kann  sie  sich  zur  Bedienung  der  Maschinen 
der  Stanz-,  Frais-,  Hobel  ,  Bohr-,  Schneid-,  Schleif-,  Polir-,  Glänz-,  Schrauben- 
und  Gewind-Schncidmasehinen  und  Einrichtungen,  und  Arbeitskräfte  auch  der 
Frauen  und  Kinder  bedienen,  wodurch  bei  den  immer  niedrigeren  Löhnen 
derselben  nicht  nur  die  Gestehungskosten  der  einzelnen  Operationen  auf  ein 
mitunter  unglaubliches  Minimum  reducirt,  sondern  auch  alle  übrigen  bekannten 
Vortheilc  der  Arbeitsteilung  erreicht  werden. 

Welch'  grossen  Einfluss  das  Bestehen  solcher  Fabriken  aber  auf  den 
Spinnmaschinenbau  hat.  lässi  sich  aus  dem  Vorangehenden  leicht  ermessen; 
es  macht  den  Industriellen  dieser  Branche  in  Bezug  auf  Leistung  und  Geste- 
hungskosten erst  coneurrenzfähig. 

Mit  der  Einsicht  dieser  Verhältnisse  und  der  Erkenntniss  von  der  Not- 
wendigkeit der  Begründung  solcher  Filialen  und  Specialitäten  ist  es  aber 
nicht  abgethan.  Für  den  denkenden  Fabrikanten  handelt  es  sich  vorzüglich 
um  die  Möglichkeit  des  Absatzes  der  Erzeugnisse.  Leider  befände  sich  der 
best  eingerichtete  Fabrikant  von  Spinnmaschinen-Bestandtheilen  in  Oesterreich 
nicht  in  der  angenehmen  Lage,  trotz  aller  Bemühungen  auf  einen  solchen 
rechnen  zu  können.  Im  den  Absatz  zu  erzielen,  bedarf  es  grosser,  mehr  oder 
weniger  regelmässig  eintretender  Bedürfnisse  für  den  Artikel,  es  bedarf  einer 
entwickelten  Spinnerei-Maschinen-Fabrikation,  einer  Concentration  dieser  Indu- 
strie auf  einem  engen  Räume;  es  muss  eben  die  Wirkung  der  so  viel  gepriesenen 
Theilung  der  Arbeit  schon  so  weit  gediehen  sein,  dass  durch  die  massenhafte 
und  regulär  in  Aussicht  stehende  Beschäftigung  sich  Einzelne  durch  ihr 
Interesse  dahin  getrieben  fühlten,  solche  Unternehmungen  zu  wagen.  Der 
Gründung  solcher  Fabriken  ging  jene  für  den  Bau  von  Spinnereimaschinen 
nicht  voran,  fand  auch  nicht  gleichzeitig  statt,  sondern  folgte  ihr  erst  lange 
Zeit  nach.  Daher  finden  wir  auch  diesen  Industriezweig,  selbständig  als 
solchen  bestehend,  schon  seit  drei  Decennien  beinahe  ausgewachsen  und 
majorenn  in  England,  wo  durch  die  Concentration  des  Baues  von  Baumwoll 
Spinnmaschinen  in  Lancashire,   mit  Manchester   als  Mittelpunkt,  und  jenes 
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von  Flachsspinnmaschinen  und  Wollspinnereimaschinen  in  Yorkshire  mit 
Leeds  als  Mittelpunkt,  und  Bradford  und  Huddersfield  in  zweiter  Linie,  sich 
ein  so  beständiges  und  grosses  Bedürfniss  an  Spinnmasehinen-Bestandtheilcn 
entwickelt,  dass  nicht  nur  einige,  sondern  Dutzende  solcher  Fabriken  ein 
lueratives  Gewerbe  dabei  linden.  Aber  auch  in  einigen  Staaten  des  Conti- 
nenteshat  schon  eine  ziemliche  Entwicklung  in  dieser  Beziehung  stattgefunden, 
und  wir  verweisen  hauptsächlich  auf  Frankreich,  wo  sich  im  Elsass  und  im 
Departement  du  Nord  mehrere  solcher  Etablissements  befinden,  die  Tüchtiges 
leisten,  ferner  auf  die  Schweiz  und  auf  Sachsen,  vorzüglich  auf  Chemnitz, 
wo  ähnliche  Unternehmungen  Bestand  gefunden  haben. 

In  0  Österreich  sind  wir  noch  nicht  so  glücklich,  solche  Fabriken  ein- 
zelner Bestandteile  zu  besitzen,  und  wir  lassen  daher  auch  die  Frage  offen, 
ob  deren  Mangel  bisher  so  sehr  den  Spinnmaschinenbau  erschwerte,  oder 
ob  die  Geringfügigkeit  des  Letzteren  keinen  Anlass  zu  deren  Gründung  bot. 
Ein  ziemlich  grosses,  für  Sehrauben  aller  Art  berühmtes  Etablissement  in 
Niederösterreich  hat  sich  der  in  Frage  stehenden  Artikel  als  Nebenbranche 
schon  seit  Jahren  angenommen,  allein  dessen  Erzeugnisse  sind,  wenn  auch 
gut  in  der  Qualität,  für  die  Bedürfnisse  des  Maschinenbaues  im  Grossen  so 
beschränkt  und  so  theuer,  dass  dasselbe  als  Hilfsquelle  für  den  letzteren 
nicht  zu  betrachten  ist. 

Was  wir  von  dem  Aufputze  der  complctcn  Maschinen  für  die  Zwecke 
der  Ausstellung  früher  erwähnten,  dürfte  von  den  einzelnen  Maschinenbestand  - 
theilen  um  so  mehr  gelten;  es  wird  zu  diesem  Ende  zweifelsohne  stets  das 
beste,  dem  vorgeschriebenen  Zwecke  entsprechendste  Material  ausgewählt 
und  so  lange  daran  gearbeitet  und  geputzt,  bis  die  gewünschte  Exactitüde  und 
Reinheit  für  die  Schaustellung  erzielt  ist. 

Bei  der  grossen  Anzahl  ausgestellter  einzelner  Bcst.-mdtheile  wird  man 
uns  ein  eingehenderes  Urthcil  erlassen,  wenn  wir  die  als  vorzüglich  bekannten 
Namen  erwähnen  und  dadurch  dem  Leser  mit  einer  Anzahl  würdiger,  ihm 
vielleicht  unbekannt  gebliebener  Firmen  an  die  Hand  gehen,  an  welche  er 
sich  im  Falle  des  Bedarfes  wenden  kann. 

Von  Frankreich  hat  das  rühmlichst  bekannte  Haus  der  Herren  Cox- 
Stant  Peugeot  <;••  Comp,  in  Audincourt  (Doubs)  ein  untadelhaftes  Assor- 
timent aller  Arten  und  Dimensionen  von  Spindeln  zu  Selfactors,  Spinnstühlen, 
Throstles  etc.,  Pressionsflügel  zu  Baues  ä  broehes,  eannclirton  Cylindern 
(geriffelte  Walzen),  Druckwalzen  oder  Pressionscy  lindern  aller  Gattungen,  Spin- 
dellagcrschienen  (Plattbänder)  und  aller  übrigen Spinnmaschinen-Bestandtheile 
ausgestellt.  Der  Ruf  dieser  Firma  überhebt  uns  jeder  Bemerkung,  deren 
Exposition  war  demselben  in  jeder  Hinsieht  ebenbürtig. 
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Mit  nicht  weniger  Sorgfalt  war  die  Zusammenstellung  der  Societe 
Dandoy,  Maillard,  Lucq  &  Comp,  in  Maubeuge  (Nord)  arraugirt  *).  Die  von 
derselben  ausgestellten  Waaren  zeugen  für  einen  langjährigen  Betrieb  und 
gute  Einrichtungen  nebst  gewandten  Arbeitern.  Die  Collection  darf  als 
eine  sehr  gelungene  bezeichnet  werden  und  bestand  in  allen  Gattungen 
Spindeln,  von  den  grössten  bis  zu  den  kleinsten,  Flügeln,  Cylindern,  Plates- 
bandes,  Druckwerken  für  Druckcylinder,  Gewicht-Aufhänghaken,  Sätteln 
für  Daumwoll-,  Wollen-  und  Flachs-Spinnmaschinen,  von  den  leichtesten  Ins  zu 
den  schwersten,  in  Selfactorsicheln,  Kardenaufziehzangcn,  Spindelkragen- 
Bohrapparaten,  Weberzangen,  kurz  in  allen  nur  denkbaren  Bestandteilen  zu 
Spinn-,  Kämm-,  Zwirn-  und  Webereimaschinen.  Die  sämmtlichen  Spindeln 
gehärtet  und  die  Cylinder  von  einem  stahlartigen  Eisen  erzeugt,  weich  oder 
gehärtet,  welches  dieselben  bei  reiner,  glatter  Riffelung,  wozu  früher  sehr 
gute  aber  weiche  Eisensorten  verwendet  wurden,  viel  dauerhafter  macht. 
Als  neu  erscheint  die  Anwendung  des  Aluminium-Metalles  für  die  Spindellager 
(OrapodinsJ  oder  Spindelleisten  (PUäcs  bandet)  wegen  dessen  grösserer 
Härte  und  Dauerhaftigkeit  bei  der  fortwährenden  Reibung  unter  so  grossen 
Geschwindigkeiten.  Die  ersten  Versuche  fielen  günstig  aus,  allein  der  Preis 
des  Metalles  war  viel  zu  hoch,  um  eine  Convenienz  bieten  und  Absatz  hoffen 
zu  können.  Dandoy,  Maillard,  Lucq  &  Comp,  kehrten  dann  wieder  zu  den 
Lagern  und  Pfännchen  von  Bronze  zurück,  in  welche  sie  aber  Plättchen  von 
Aluminium  Metall  an  dem  reibenden  Theil  einlötheten,  so  dass  der  Zweck 
bei  geringeren  Kosten  erreicht  wurde,  und  nun  auch  eine  allgemeine  Intro- 
duetion  dieser  Neuerung  zu  erwarten  steht. 

Auch  Charles  Latscha  in  Jungholz  (Haut-Rhin)  hatte  gut  augefertigte 
Spindeln  und  Flügel  für  Baue*  ä  Oroches,  dann  Druckwalzen  ausgestellt. 

In  der  Cylinderausstellung  von  Steiielix  &  Comp,  musste  die  eigenthüm- 
•  liehe  Zusammenstellung  jedem  Kenner  auffallen.  Das  Mustergestell  verschie- 
dener Cylinderbank-Eintheilungen  bot  einen  Gesammtüberbliek  der  vielen  vor- 
kommenden Systeme  dar,  wie  sie  weder  durch  Zeichnung  noch  durch  Beschrei- 
bung leicht  erklärt  werden  können.  Als  Lehrmittel  würde  dieselbe  vortrefflich 
in  eine  polytechnische  Mustersammlung  passen.  Da  diesen  Ausstellern  nur  der 
Raum  für  einen  Selfactor  bewilligt  werden  konnte,  an  welchem  sie  die  Ver- 
zugs-Einrichtung und  das  Druckwerk  anbrachten,  welche  zum  Spinnen  der 
Merinoswolle  erforderlich  sind,  so  zeigten  sie  die  übrigen  von  ihnen  noch  ferner 
eonstruirten  Systeme  auf  einem  zu  diesem  Ende  gebauten  Gestelle  in  kurzen 
Stücken.  Der  Antriebkopf  der  Seifactoren,  die  Form  des  Wagens,  die  Bewe- 


*)  Die  SOCLETE  DANDOY,  MAILLARD,  LUCQ  &  COMP.,  IS16  gegründet,  beschäftiget 
heute  900  Arbeiter  mit  der  Erzeugung  von  Eisen-Quincaillerie,  wovon  600  in  den  Fabriken  selbst. 
300  zu  Hause  arbeiten.  Die  Fabrikation  der  Spinnerei-Maschinenbestandtheile,  Spindeln,  Flügel 
etc.,  bildet  eine  ganz  separate  Abtbeilung  mit  wiederum  350  Arbeitern,  die,  durch  eine  Betriebskralt 
vm  (00  Pferden  in  Wasser  und  Dampf  unterstützt,  eine. Jahresproduktion  von  1,200.000  Krcs.  erreichen, 
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gungsartcn  sind  immer  dieselben  bei  dem  von  einem  Atelier  adoptirten  Prin- 
cipe, die  Spindeln  können  schneller  oder  langsamer  gehen,  sie  können  durch 
conische  Getriebe,  durch  horizontale  oder  verticale  Trommeln  angetrieben 
werden ;  der  Unterschied  zwischen  den  verschiedenen  Seifactoren  oder  Mnle 
Jennies  besteht  immer  in  der  Spindeldistanz,  in  den  Verzugsvorrichtungen 
und  dem  Druckwerke,  je  nachdem  solche  für  Baumwolle  oder  Schafwolle. 
für  feine  oder  grobe  Garnnummern  bestimmt  sind.  Bei  Besichtigung  des 
genannten  Mustergestelles  wird  jeder  Spinner  und  Sachkenner  sofort  heraus- 
finden, was  für  ihn  passt  und  welche  neue  Einrichtungen  daran  eingeführt 
wurden. 

Auch  M.  Schlumberger  &  Comp,  in  Gucbwillcr  hatten  eine  Anzahl 
einzelner  Cylinder  und  Spindeln,  jedoch  nur  als  einzelne  Thcile  ihren  Ma- 
schinen-Assortimenten beigefügt. 

Von  den  belgischen  Fabrikanten  haben  sich  C.  Schepens  in  Gent  mit 
Cylindern,  von  schweizerischen  R.  Honegger  in  Wetzikon  mit  verschie- 
denen Bestandtheilen  und  von  englischen  Booth  &  Comp,  in  Preston  mit 
Spindeln  an  der  Ausstellung  betheiliget. 

In  Gills,  Circularkämmen  und  den  einzelnen  Bestandtheilen  für  die 
Flachsspinnereien,  Kämmereien  und  Kammgarnspinnereien,  welche  wieder 
ein  separates  Gewerbe  bilden,  das  eigene  Einrichtungen  und  Maschinen 
erfordert,  zeichneten  sich  hauptsächlich  A.  &  D.  Broux  frühes  &  J.  Samson 
in  Roubaix  aus  und  können  wir  der  Genauigkeit  und  Reinheit  der  Arbeit 
dieser  schwierig  zu  erzeugenden  Bestandteile  nur  volles  Lob  spenden.  Sie 
zeigten  Gills  und  Kämme  aller  Dimensionen,  von  den  feinsten  bis  zu  ganz 
starken  und  groben  Nummern ;  besonders  schön  gearbeitet  waren  ihre  Circu- 
larkämme  (metallene  Ringe;  mit  langen  Nadeln  zu  den  MoREi/schen  Noble- 
und  den  andern  Kämmmaschine'1. -Gattungen. 

Von  Harbin g-Cocker  in  Lille  liess  sich  ebenfalls  nur  eine  gute  Ausstel- 
lung derselben  Arbeiten  erwarten  und  muss  deren  Assortiment  von  Gills  und 
Hecheln  für  Flachs-  und  Hanfspinnerei,  dann  von  Circularkämmen  für  Woll- 
kämm-Maschinen,  ein  sehr  gelungenes  genannt  werden. 

Schliesslich  nennen  wir  noch  Vve.  .1.  Ward  in  Lille,  speciell  für  die 
Gills  und  Kämme  für  Flachs-  und  Hanfspinnerei. 

2.  MASCHINEN-  GARNITUREN. 

Wir  verstehen  unter  diesen  solche  Erfordernisse  uud  Utensilien,  welche 
wohl  zur  Ingangsetzung  und  zum  Betriebe  der  Maschinen  absolut  erforderlich 
sind,  deren  Erzeugung  aber  nie  von  den  Spinnmaschinen-Fabrikanten  in  eigene 
Hand  genommen  wird,  sondern  ganz  getrennte,  fremdartige  Gewerbe  bildet. 
Das  gross! e  Contingent  von  Ausstellern  dieser  Kategorie  stellte  die  Fabri- 
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kation  der  Kratzenbeschläge,  eine  Specialität,  in  welcher  Frankreich  allein 
circa  20  Firmen  aufwies,  abgesehen  von  noch  halb  so  vielen  ausländischen 
Häusern.  Da  es  bekannt  ist,  dass  man  sich  leider  nur  zu  oft  in  der  Beurthei- 
lung  des  verwendeten  Drahtes  und  Stoffes  durch  das  Auge  und  den  Tastsinn 
täuschen  lässt  und  dass  dieser  Artikel  in  der  Praxis  seine  Probe  ablegen 
muss,  so  begnügen  wir  uns  damit,  die  bestbekannten  Häuser  hervorzuheben 
und  einige  andere,  weniger  bekannte  zu  erwähnen,  deren  Producte  uns  empfeh- 
lenswerth  zu  sein  scheinen : 

Als  alte,  schon  sehr  oft  ausgezeichnete  Firmen  mit  grossen  Medaillen-  und 
selbst  Orden-Tableaux  produciren  sich: 

A.  L.  Mironde  in  Rouen.  —  Calvet,  Rognat  &  Comp,  in  Louviers.  1786 
gegründet.  —  A.  Thouvenaut  in  Paris  für  Baumwoll-,  Seiden-,  Streichgarn- 
und  Kammgarn  -  Garnituren.  —  V.  Flmiere  in  Ronen  für  Cardenblätter  und 
Bänder  in  Leder,  Wollstoff  und  feutre  cautchouc  naturel  und  Baumwoll  gemischt. 

—  de  Mandre  in  Chacdeau  (Hunte  Saöne)  für  Garniturendraht.  —  E.  Grossain- 
Levalleux  in  Rouen,  für  Baumwoll-,  Schafwoll-.  Flachs-  und  Filosell-Seiden- 
Garnituren.  —  F.  Lemee  fils  in  Rouen  für  Kamm-  und  Streichwoll- Garnituren 

—  Bourgeois-Botz  in  Rheims  und  W.  Metcalfe  in  Meulan ,  letzterer  für  Seide 
und  Kammgarn-Garnituren. 

Von  nichtfranzösischen  Häusern  erwähnen  wir: 

In  der  belgischen  Abtheilung:  Horstmann  freres  in  Lüttich. 

In  der  preussischen  Abtheilung:    A.  Hensch  &  Söhne  in  Aachen. 

In  der  österreichischen  Abtheilung:  Hänel,  Mänhardt  &  Comp,  in 
Bielitz;  Blumenstock  in  Reichenberg,  dessen  Garniturenfabrik  mit  einer  grossen 
in  eigener  Regie  betriebenen  Gerberei  und  mit  Drahtzug,  zur  eigenen  Beschaf- 
fung der  Materialien,  in  Verbindung  steht. 

In  der  schweizerischen  Abtheilung:  Die  mechanische  Carden- 
fabrik  in  Rüti  bei  Zürich. 

In  der  englischen  Abtheilung:  William  Horsfall  in  Manchester,  die  all- 
und  altbekannte  Firma,  welche  nicht  allein  Garnituren  und  die  Stoffe  zu  deren 
Erzeugung,  sondern  auch  die  Maschinen  zur  Fabrikation  der  Garnituren  ausge- 
stellt hatte. 

Schön  und  sehr  egal  gearbeitete  Maschinenbürsten,  Flach-  und 
Cylinderbürsten  in  sehr  verschiedenen  Formen  zu  Schlicht-  und  andern 
Maschinen  haben  ausgestellt :  A.  Jobay  in  Bolbec  (Seine  inferieure)  und 
ein  nur  mit  A.  C.  notirt  gewesener  Pariser  Fabrikant,  dessen  Namen  nicht 
erfahren  zu  können  wir  um  so  mehr  bedauerten,  als  die  ausgestellten  Gegen- 
stände sehr  gut  in  Materiale  und  Arbeit  waren. 

Ein  Gegenstand,  der  auch  öfter  gebraucht  wird,  ohne  dass  in  der  Regel 
gute  Bezugsquellen  bekannt  sind,  sind  die  Porzellan -Garnituren,  als: 
Fadenleiter  zu  Spinn-,  Zwirn-,  Doublir-,  Spul-  und  Aufwindmaschinen  in 
Form  von  Riegeln,  Schnecken,  Hacken,  S,  kleinen  Trichtern  etc.,  welche  beson- 
ders auch  in  vielfältigen  Formen  und  grosser  Anzahl  zu  den  verschiedenen 
Seidenspinn-,  Haspel-,  Reinigungs-  und  Zwirnmaschinen  gebraucht  werden, 
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dann  Glaswälzchen  und  Cylinder,  vollgegossen  und  in  Röhren  geblasen,  eben- 
falls zu  Fadenleitungen  und  Führungen;  hiervon  Laben  Thuillkz  &  Comp. 
in  Paris  (Rue  neuve  <lcs  Malurins,  65)  eine  sehr  nette  und  complete  Znsam- 
menstellung gebracht,  sowie  auch  Thomas  Watkixs  in  Bradford,  letzterer 
aber  nur  einfache  Porzellan-Armaturen  geringerer  Auswahl. 

Würgelleder  (Manchons  et  frottoirs  de  euir),  Lederbänder  ohne 
Ende  für  die  Wollkämmmaschinen  und  für  die  Strecken  und  neuen  Frottir- 
maschinen  der  Kammgarnspinnerei  hat  Vve.  Bourgeois-Payen  in  Rheims  aus- 
gestellt. 

Spinnstuhl-Schnüre  und  Selfactor-Stricke  waren  von  Thomas 
Watkins  in  Bradford  zu  sehen. 

Spulen,  Aufsteckspindeln  in  allen  Grössen  von  Buchs-  und 
weichem  Holze  mit  harten,  aufgesetzten  Scheiben  für  Baues  ä  brocke», 
Throstles,  Zwirnmaschinen,  Scherrahmen  u.  s.  w.  haben  wir  gesehen  von 
den  immer  stark  beschäftigten  Firmen  Irwin  &  Sellers,  Peel  Hall  Works  in 
Preston  (England),  welche  sich  mit  allen  hölzernen  Bestandteilen  der  Spinn- 
und  Webmaschinen,  dann  mit  den  Utensilien  desselben  Materiales  für  Spinne- 
reien und  Webereien  befassen  ■  dergleichen  sahen  wir  von  J.  Dixox  &  Sons 
in  Sleeton  bei  Leeds  und  von  C.  A.  Shaw  in  Biddeford  in  den  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika,  von  wo  die  Waaren  zu  beziehen  freilich  Niemand 
in  Europa  in  den  Sinn  kommen  wird. 

Oester reich  besitzt  die  zu  diesen  Bestandteilen,  besonders  Spulen 
und  Aufsteckstiften,  sich  sehr  gut  eignenden  Hölzer  und  es  bestehen  hier 
auch  viele  einzelne  Spulendreher  und  selbst  einige  grössere  Fabriken,  wie  jene 
der  Gebrüder  Grassmayer  in  Feldkirch  und  I.  W.  Zuppinger  in  Wolfurt  bei 
Bregenz,  die  selbst  einen  ziemlich  bedeutenden  Export  in  Spulen  nach  der 
Schweiz,  ganz  Süddeutschland  und  bis  nach  dem  Elsass,  zum  Rhein  und 
nach  Belgien  unterhalten.  Es  ist  daher  für  uns  keine  Nothwendigkeit  vor- 
handen, Spulen  vom  Auslände  zu  beziehen,  die  auch  sicherlich  höher  als  die 
einheimischen  zu  stehen  kämen. 


VI.  SEILEREI. 

1.  HANFSEILE.  EIGENTLICHE  SEILEREI 

Wie  es  der  Commission,  welche  die  Classeneintheilung  der  Pariser  Aus- 
stellung getroffen  hat,  einfallen  konnte,  zwei  so  verschiedenartige  Gegen- 
stände,  wie  Seide  (zu  1*800  ll.  per  Gentner)  und  Stricke  (zu  50  11.  per  Centner) 
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zusammen  zu  fassen,  ist  ebenso  unerklärlich,  als  die  Lösung  der  Frage 
schwierig  ist,  was  Drahtseile  und  Telegraphentaue  mit  gewöhnlichen  Hanf- 
seilen gemein  haben.  Die  letzteren  sind  das  Erzeugniss  von  Stahl-  und  Eisen- 
werken und  erfordern  kostspielige  Einrichtungen,  während  erstere,  wenigstens 
in  der  weitaus  überwiegenden  Menge,  Producte  eines  der  einfachsten  Hand- 
werke sind,  wozu  es  beinahe  keiner  Einrichtungen  und  Werkzeuge  bedarf. 
Wenn  diese  Artikel  aus  der  einzigen  Ursache  in  eine  Classe  zusammengelegt 
wurden,  weil  alle  gedreht  sind,  so  hätte  man  mit  demselben  Rechte  Stahl, 
Edelsteine  und  Hartholz  zusammenfassen  können,   weil  alle  hart  sind. 

Doch  ist  es  nicht  unseres  Amtes,  diese  Untersuchung  zu  pflegen.  Die 
Qualität  der  in  128  Posten  ausgestellten  Seilerwaaren  zu  beurtheilen,  des 
Artikels,  an  welchem  sich  die  meisten  und  selbst  solche  Länder  betheiligt 
haben,  wo  die  Maschinenindustrie  noch  nicht  einmal  entfernt  ihren  Schatten 
hingeworfen  hat,  des  Artikels,  in  welchem  selbst  die  Türkei  18  Aussteller 
zählte  und  in  welchem  sich  Spanien,  Marokko  und  Chili  mit  ersten  europäi- 
schen Industriestaaten  in  einen  Wettkampf  einliessen,  vermöchte  höchstens  ein 
gewiegter  Seilermeister,  welcher  Qualität  und  Materiale  aus  Erfahrung  kennt 
und  sich  nicht  durch  das  Aussehen  täuschen  lässt;  denn  äusserlich  waren 
alle  exponirten  Waaren,  mit  Ausnahme  weniger  Nummern,  schön,  glatt,  rund 
und  fest  gewunden.  Ein  für  den  'praktischen  Gebrauch  richtiges  und  zuver- 
lässiges Urtheil  hätte  nur  auf  eine  ganze  Reihe  von  speziellen  Versuchen 
gestützt  werden  können,  für  diese  aber  fehlten  Zeit,  Gelegenheit  und  die  zur 
Erprobung  der  Zug-  und  Tragfähigkeit  nothwendigen  Vorrichtungen  und 
Maschinerien. 

Wir  glauben  vielmehr  unsere  Aufgabe  zu  lösen,  wrenn  wir  auch  hier 
wieder  nur  die  Maschinensysteme  in  Betracht  ziehen,  welche  zur  mecha- 
nischen Erzeugung  der  Seile  und  Seilerwaaren  dienen.  Hervorragend 
waren  deren  nur  zwei  und  selbst  diese  waren  nur  vereinzelt  und  nur  in 
beschränkter  Thätigkeit  zu  sehen.  Durch  die  Gefälligkeit  der  Exponenten 
sind  wir  aber  in  die  Lage  gesetzt,  das  System  derselben  und  die  damit  ver- 
bundenen Vortheile  etwas  näher  zu  besprechen.  Wir  thun  dies  um  so  eher, 
weil  es  sich  um  einen  Industriezweig  handelt,  welcher  in  Oesterreich,  mit 
Ausnahme  der  mechanischen  Seilerei  der  k.  k.  priv.  Donau  Dampfschifffahrts- 
Gesellschaft  in  Alt-Ofen,  und  wenn  wir  nicht  irren,  auch  einer  im  Lloyd- Arse- 
nale in  Triest,  in  Privathänden  noch  nicht  besteht,  während  er  gerade  für 
unser  Land  von  der  grössten  Bedeutung  ist.  Oesterreich  besitzt  das  Materiale 
und  auch  die  Arbeitskräfte  für  diese  verhältnissmässig  leichte  Fabrikation, 
und  es  sind  alle  Bedingungen  erfüllt,  um  eine  günstige  Entwicklung  der- 
selben zu  erwarten  und  einen  naturwüchsigen,  den  Landesverhältnissen  ganz 
anpassenden  Industriezweig  zu  erziehen. 

Namentlich  möchten  wir  die  Flachs  und  Hanf  cultivirenden  Länder  der 
Monarchie,  voraus  Ungarn,  darauf  aufmerksam  machen,  die  hier  in  Rede  stehende 
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Industrie,  welche  nur  geringes  Anlagecapital  voraussetzt,  bald  dem  Hand- 
werke zu  entziehen  und  dem  mechanischen  Betriebe  zu  übergeben.  Wie 
Ungarn  seit  einem  halben  Decennium  seine  Mahlmühlen  in  erstaunlicher 
Weise  vergrössert,  vermehrt  und  zu  hohem  Ertrage  gebracht  hat,  so  könnte 
es  auch  aus  Flachs  und  Hanf  seine  Renten  ziehen.  In  beiden  Fällen  kann 
das  im  Lande  producirte  Rohmateriale  selbst  verarbeitet  und  nur  der  werth- 
volle  Theil  zum  Export  gebracht,  dagegen  der  Abfall  im  Lande  selbst 
behalten  werden,  dadurch  aber  können  Tausende  an  Frachtspesen  erspart 
und  Geschäftsconjuncturen  für  den  Weltmarkt  ermöglicht  werden. 

Gerade  so,  wie  sich  die  grossen  Wollwäschereien  Belgiens  gut  rentiren, 
weil  sie  die  zu  Wasser  weit  herkommende,  mit  Schmutz  belastete  Wolle  reini- 
gen und  dadurch  auf  dem  weiteren  Transporte  zu  den  übrigen  consumirenden 
Ländern  mehrere  Gulden  Fracht  per  Netto  Ceutner  Rohstoffes  ersparen, 
gerade  so  sind  auch  Taue-,  Seil-  und  Spagatfabriken  in  Ungarn  und  einigen 
anderen  Kronländern  Oesterreichs  am  Platze,  um  anstatt  des,  in  der  Regel 
noch  schlecht  zubereiteten  und  nur  mangelhaft  geputzten  Hanfes,  die  fertige 
Waare  zum  Exporte  zu  bringen.  Auch  hier  handelt  es  sich  ja  um  ein  Product, 
welches  man  in  allen  Ländern  und  zu  jeder  Zeit,  bei  jeder  Conjunctur  in 
mehr  oder  minder  grosser  Quantität  braucht,  welches  keiner  Mode  unterliegt 
und  daher  auch  auf  Lager  gearbeitet  werden  kann,  ohne  beim  Vorhandensein 
entsprechender  Magazine  dadurch  am  Werthe  zu  verlieren.  Bergwerke, 
Zuckerfabriken,  Spinnereien,  die  Kriegs-  und  Handelsmarine  werden  nicht 
aufhören,  Taue,  Seile  und  Stricke  aller  Art  in  grossen  Quantitäten  zu  ver- 
brauchen. 

Die  wichtigsten  von  Frankreich  ausgestellten  Maschinen  für  mecha- 
nische Seilerei  waren  jene  der  Herren  Ouarmer-Mathieu  in  Compiegne  (Oise). 
Das  complete  Assortiment  bestand  in  mehreren  auf  einander  folgenden  Ma- 
schinen zum  Spinnen,  Zetteln  (Vereinigen  mehrerer  Fäden)  und  zum  Seilflechten 
selbst  (Commettage) ;  diese  Maschinen  sind  in  verschiedenen  europäischen 
Ländern  patentirt  und  erhielten,  schon  bevor  sie  ihren  dermaligen,  sehr  ver- 
vollkommneten Zustand  erreichten,  eine  Anzahl  Auszeichnungen  auf  Industrie- 
ausstellungen der  Heimat  und  des  Auslandes;  auf  der  Pariser  Ausstellung 
wurden  sie  mit  der  silbernen  Medaille  bedacht. 

Die  Hauptvortheile  derselben  bestehen  in  sehr  beträchtlicher  Lohn-  und 
Raumersparniss.  Während  früher  die  Arbeit  nur  durch  Männer  verrichtet 
werden  konnte,  genügen  jetzt  einige  Tagwerker,  und  die  übrige  Arbeit  kann 
Weibern  und  Kindern  überlassen  werden.  Während  früher  grössere  Räum- 
lichkeiten, besonders  an  Grund  und  Boden  in  ungeheurer  Länge  zur  Erzeu- 
gung der  langen  Seile  erforderlich  waren,  genügt  jetzt  selbst  für  eine 
beträchtliche  Anlage  ein  Flächenrauin  von  30  Meter  Länge  oder  selbst  noch 
weniger. 
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Der  Erfinder  erzählte  uns,  dass  er  in  seiner  seit  dem  Jahre  1800  beste- 
llenden Seilerei  im  Jahre  1844  die  ersten  mechanischen  Verbesserungen  ein- 
führte, indem  er  durch  einen,  mittelst  Pferden  gezogenen  Wagen  auf  einer 
langen  Bahn  das  Zwirnen  der  Litzen  (ourdissage)  bewerkstelligte.  Im  Jahre 
1856,  als  die  Arbeiter  seltener  und  die  Löhne  theuerer  wurden,  sah  er  sich 
wieder  gezwungen,  an  ein  neues  System  zu  denken  und  er  habe  dann  Spinnerei, 
Zwirnerei  und  Seilerei,  aber  immer  noch  auf  einem  sehr  langen  Stück  Boden, 
mechanisch  eingerichtet  und  durch  Dampf  betrieben,  wodurch  schon  viel 
gewonnen  wurde.  Allein  erst  seit  wenigen  Jahren  und  nach  vielen  Experi- 
menten sei  es  ihm  gelungen,  sein  dermaliges  Assortiment  von  in  ganz  Europa 
und  auch  in  Amerika  patentirten  Maschinen  zusammen  zu  stellen,  mit  welchem 
es  nun  möglich  sei,  das  Spinnen,  Zwirnen  und  Seilmachen  auf  mechanischem 
Wege  mit  Tagwerkern,  Frauen  und  Kindern  und  auf  dem  engsten  Räume 
zu  betreiben. 

In  technischer  Beziehung  zeichnen  sich  die  Maschinen  von  Ouarnier- 
Mathieu  dadurch  aus,  dass  sich  während  der  Arbeit  weder  der  vorgeschrie- 
bene Verzug  noch  die  Drehung  (tension  et  iorsionj  willkürlich  ändern  können, 
wie  solches  bei  den  englischen  und  amerikanischen  Maschinen  öfter  der  Fall 
sein  soll,  weil  sich  der  Faden,  sobald  derselbe  die  Hand  des  Arbeiters  oder 
die  mechanische  Hand  nach  Ouarmers  Construction  verlässt,  mehrere  Male 
um  Walzen  eines  bestimmten  Durchmessers  windet  und  erst  dann  auf  die 
durch  Friction  getriebene  Spule  mittelst  einer  Hin-  und  Hcrbewegung  durch 
eine  Schraube  aufgewunden  wird.  Zur  Vermeidung  von  Rutschungen  und 
Schleifen,  was  immer  ungleiche  Stellen  und  ein  schlechtes  Fabrikat  zur  Folge 
hat,  sind  besondere  Vorkehrungen  getroffen,  d.  h.  feste  Anhaltspunkte  für 
die  sich  in  Arbeit  befindenden  Garne  oder  Litzen  gegeben.  Die  Tragfähigkeit 
der  Taue  und  Seile  kann  während  der  Fabrikation  sichergestellt  und  contro- 
lirt  werden,  da  keine  Verdrehung  stattfindet  und  sowohl  die  dünnen  wie  die 
dicken  Seile  immer  dieselbe,  für  sie  bestimmte  Streckung  oder  denselben  Ver- 
zug erhalten. 

Eine  der  für  die  Litzen  bestimmten  Maschinen  ist  auf  Schienen  beweg- 
lich und  mit  einem  Dynamometer  versehen,  welcher  einen  doppelten  Zweck 
hat.  Er  gibt  in  jedem  Stadium  der  Fabrikation  genau  an,  welches  Gewicht 
die  Litzen  oder  auch  die  Seile  zu  tragen  oder  auszuhalten  im  Stande  sind; 
gleichzeitig  aber  regulirt  er  auch  durch  seine  mittelst  einer  Bremse  erfolgende 
Einwirkung  auf  die  Walzen,  um  welche  die  Litzen  sich  winden,  den  Verzug, 
und  sichert  dadurch  ein  an  allen  Stellen  der  ganzen  Länge  gleichmässiges 
Product.  Das  oft  stattfindende  Zurücktreten  (Verlieren)  der  Drehung,  bald 
nach  der  Ingangsetzung  der  Maschine,  kann  hier  nicht  stattfinden,  das  Auf- 
winden der  Litzen  auf  die  Spulen  ist  ganz  unabhängig  von  dem  Verzuge ;  es 
kann  also  jede  beliebige  Länge  eines  Seiles,  so  viel  eben  die  Spulen  oder 
Aulwindwalzen  zu  fassen  im  Stande  sind,   in  gleichmässigen  Schichten  über- 
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einander  aufgewunden  werden,  ohne  dass  die  Litzen  oder  Seile  im  Mindesten 
an  Drehung  verlieren. 

Die  Maschinen  werden  durch  Räderwerke  getrieben,  arbeiten  in  Folge 
dessen  mathematisch  richtig,  'so  dass  jede  Drehung  und  jeder  Zug  genau 
bestimmt  und  so  erhalten  werden  kann,  wie  er  für  die  verschiedenen  Quali- 
täten Waare  erforderlich  ist.  Die  Spinnmaschinen  machen  800  Touren  per 
Minute  die  Zettel-,  Zwirn-  oder  Litzenmaschiuen  200  bis  400  Touren  per 
Minute  und  die  Seilflechtmaschine  CO  bis  80  Touren  per  Minute ;  letztere  zwei 
je  nach  der  verlangten  Waare  und  nach  der  Stärke  der  Maschinen.  Der  Kraft- 
bedarf kann  als  sehr  klein  bezeichnet  werden,  da  12  Spinnmaschinen,  zwei 
Litzen-  und  eine  Seilmaschine  zusammen  nicht  mehr  als  drei  Pferdekräfte 
brauchen.  Die  Bedienung  ist  sehr  geringfügig. 

Während  ein  geschickter  Seiler  von  Hand  nicht  mehr  als  30  bis  35 
Kilo  Garn  von  4  Millim.  Dicke,  je  nach  der  Qualität  des  Hanfes,  per  Tag 
auf  seinem  Rade  spinnen  kann,  liefert  eine  Frau  oder  auch  ein  Kind  in  der- 
selben Zeit  mit  der  Maschine  40  Kilo  Garn  von  wenigstens  eben  so  guter 
Qualität.  Da  nun  aber  ein  männlicher  Arbeiter  nicht  weniger  Taglohn  als 
2'/3  bis  5  Frcs.,  oder  im  Durchschnitte  3  Frcs.  75  Cts.  (1  fl.  50  kr.  ö.  W.) 
bekommt,  während  sich  der  Durchschnitt  für  Frauen  und  Kinder  auf  1  Frc. 
45  Cts.  (58  kr.  ö.  W.)  stellt,  so  kostet  der  Lohn: 

per  1  Kilo  per  100  Kilo. 

bei  einem  männlichen  Arbeiter 0-1071  Frc.     10-71  Frcs. 

„      weiblichen         „         0-0438     „  4-38      „ 

„      Kinde   0.0281     „  2-81       „ 

„    Frau  und  Kind  zusammen 00359     „  3-59      „ 

somit  ist  der  durch  die  Maschine  erzielte  Gewinn  : 

bei  Frauenarbeit 6'33  Frcs. 

„    Kinderarbeit  . 7'90      „ 

„    gemischter  Arbeit 7'12      n 

welche  Zahlen  den  französischen  Verhältnissen  ganz  genau  entsprechend  und 
mehrjähriger  Praxis  entnommen  sind. 

Das  Maschinenerzeugniss  ist  aber  auch  ein  viel  regelmässigeres  und 
verlässlicheres,  was  für  alle  Seilerwaaren  von  Wichtigkeit  ist  und  ganz  beson- 
ders bei  den  flachen  Seilen  für  Bergwerke  in  Betracht  kommt. 

Marc  Fraissinet  Pere  &  Fils  in  Marseille  hatten  eine  Maschine  aus- 
gestellt, zur  Erzeugung  dünner  Seile  von  7  bis  10  Millimeter  (von  3'/2'" 
bis  5'"  Wr.  Mass)  Dicke,  bei  welchen  durch  Auswechslung  eines  einzigen 
Rades  von  einem  Durchmesser  auf  den  anderen  übergegangen  wird.  Die  Ma- 
schinen schienen  dem  speciellen  Zwecke  gut  zu  entsprechen,  deren  Leistungs- 
fähigkeit wurde  für  Seile  von  8  Millim.  Dmr.  auf  400  Kilo  per  10  Arbeits- 
stunden, der  Preis  mit  2200  Frcs.  angegeben. 

Von  nicht  weniger  Interesse  als  das  erst  besprochene  System  von  Com- 
piegne  und  schon  allgemein  in  den  praktischen  Gebrauch  übergegangen  sind 
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die  von  Tu.  Baraclough  &  Comp,  in  Gaythorne  bei  Manchester  ausge- 
stellten Seilereimaschinen  nach  Ronald's  System  und  Patent,  deren  Zweck 
folgender  ist: 

1.  Die  Handarbeit  zu  übertreffen,  Abfall  zu  vermeiden,  die  Seilbahnen 
zu  beseitigen  und  weibliche  statt  männlicher  Arbeiter  einzuführen. 

2.  Die  Anwendung  der  Maschinen  in  der  Seilerei  zu  erleichtern  und  zu 
vermehren,  und  die  Seil-  und  Spagatfabriken  von  den  so  kostspieligen  Leeds- 
schen  Maschinen  zu  emancipiren.  Bis  jetzt  wurden  bekanntlich  auch  für  die 
Seilerei  nur  die  gewöhnlichen,  in  Leeds  für  Flachs-  und  Wergspinnereien 
gebauten  Maschinen  verwendet,  von  welchen  aber,  um  überhaupt  ein  Garn 
spinnen  zu  können,  je  ein  vollständiges  Assortiment  erforderlich  war,  welches 
sehr  viel  kostete,  grosse  Betriebskraft,  gelernte  Leute  und  viel  Räumlichkeit 
erforderte,  so  dass  kleine  Fabrikanten  nicht  in  der  Lage  waren,  sich  der- 
selben bedienen  zu  können,  wogegen  es  nach  dem  RoNALD'schen  System  nur 
einer  Maschine,  „der  Spinnmaschine"  bedarf,  um  gutes,  dem  Zwecke  entspre- 
chendes Garn  zu  erzeugen.  Abgesehen  vom  Motor,  den  Transmissionen  und 
der  übrigen  Fabrikseinrichtung  kostet  ein  einfachstes  Maschinen-Assortiment 
in  Leeds  circa  1000  L.  St.  loco  Werkstätte,  wogegen  nunmehr  30  L.  St. 
(300  fl.  ö.  W.)  genügen,  um  sich  eine  RoxALn'sche  Spinnmaschine  anzuschaffen. 

Noch  wird  von  sehr  vielen  Seiten  behauptet,  dass  von  Hand  gespon- 
nenes Garn  besser  sei  als  Maschinengarn,  eben  sowohl  in  Bezug  auf  Stärke 
und  Rundung,  als  äusseres  Ansehen  Ronald's  System  vereinigt  die  Vor- 
theile  beider  Garnsorten,  d.  h.  die  Billigkeit  des  Maschinengarnes  mit  der 
Qualität  des  Handgarnes,  da  die  Speisung  der  Maschinen  in  ähnlicher  Weise 
geschieht,  wie  bei  den  alten,  bisher  üblich  gewesenen  Seilerbahnen  oder 
Spinnalleen. 

Die  Maschinen  selbst  sind  folgende : 

1.  Die  Bürstmaschine,  bestehend  aus  zwei  mit  Bürsten  versehenen 
Trommeln,  die  von  Piassava  oder  ähnlichen  Fasern  gemacht  sind.  Das  zu 
bürstende  Materiale  wird  in  der  Mitte  durch  eine  einfache  Vorrichtung  gehalten, 
die  sich  hin-  und  herschieben  lässt.  Sobald  das  Rohmateriale  eingelegt  ist, 
wird  der  Rahmen  oder  Schlitten  gegen  die  zwei  Trommeln  vorgeschoben, 
welche  den  Hanf  durch  ihre  Umdrehung  zwischen  sich  hineinziehen,  den- 
selben bürsten  und  von  allen  Knöpfen,  dem  Staub  und  den  fremdartigen 
Bestandtheilen  reinigen,  die  Fasern  glänzen  und  deren  Werth  sowohl 
bezüglich  des  Aussehens,  als  für  darauf  folgende  Manipulationen  heben  und 
vermehren.  Diese  Maschine  wird  namentlich  in  grösseren  Fabriken  mit  Vor- 
theil  angewendet,  besonders  wenn  Prima- Qualität  und  ein  schönes  Aussehen 
verlangt  wird,  ist  indessen  nicht  als  absolut  nothwendiger  Bestandteil  des 
Maschinensatzes  zu  betrachten.  Deren  Leistungsfähigkeit  beträgt  circa  40 
Centner  per  Tag  bei  der  Kraftanwendung  einer  Pferdekraft ;  Aufstellungs- 
raum 5'  zu  11'. 
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2.  Die  H  echelmaschine,  welche  hauptsächlich  für  Manillahanf  in 
Anwendung  kommt;  sie  ersetzt  die  alte  Methode  des  Handhecheins,  welche 
sie  auch  verdrängen  wird.  Nachdem  der  Hanf  aus  dem  Ballen  genommen,  in 
die  gehörige  Länge  geschnitten  (je  nach  dem  Materiale  l*/a  bis  4 */8'  lang) 
und  gebürstet  ist,  wird  er  auf  die  Maschine  aufgelegt  und  mittelst  eines 
Tuches  ohne  Ende  der  Hechelwalze  zugeführt.  Die  Druck-  oder  Zuführwalzen 
und  die  Zahntrommel,  welcher  das  Materiale  zugeführt  wird,  erlauben  dem- 
selben einen  gewissen,  aber  nicht  steifen  Widerstand  gegen  die  Wirkung  der 
Zähne  der  Hecheltrommcl  zu  leisten.  Letztere  besteht  aus  zwei,  einem  inneren 
und  einem  äusseren  Cylinder,  deren  ersterer  an  seiner  Oberfläche  mit  einer 
Anzahl  Reihen  von  Zähnen  oder  Stiften,  deren  letzterer,  der  abnehmende 
Cylinder  oder  Doffer,  dagegen  mit  eben  so  vielen  Schlitzen  versehen  ist,  als 
der  innere  Tambour  Zähne  hat.  Die  Arbeit  des  äusseren  Tambours  besteht 
in  dem  Abnehmen  des  gehechelten  Materiales  aus  den  Zähnen  der  inneren 
Trommel,  was  dadurch  geschieht,  dass  man  den  einen  der  zwei  Cylinder 
excentrisch  in  seinen  Lagern  laufen  lässt,  wodurch  die  Zähne  des  inneren 
Cylinders  zuerst  langsam  hervorzutreten  beginnen,  um  nach  und  nach  in 
ihrer  ganzen  Länge  vorzustehen,  in  welcher  Stellung  sie  dann  mit  dem  zuge- 
führten  Rohmateriale  auf  der  Trommel  in  Berührung  kommen  und  dasselbe 
fassen  und  hecheln;  die  Zähne  ziehen  sich  sodann  wieder  zurück,  die  Ober- 
fläche des  äusseren  Tambours  wird  frei,  es  entsteht  ein  leerer  Raum  (flache 
Stelle),  das  Materiale  wird  durch  nichts  mehr  gehalten,  geht  auf  die  nächste 
Trommel  über  und  fällt  von  hier  auf  den  Boden. 

Das  von  dieser  Maschine  abgelieferte,  gehechelte  Materiale  ist  nun  ganz 
lose  und  offen,  und  braucht  nur  noch  von  Arbeiterinnen  mittelst  Handhecheln 
leicht  gestrichen  zu  werden,  um  alle  Fasern  ganz  parallel  zu  legen.  Dieses 
ist    eine   so   leichte  Arbeit,    dass   ein   Mädchen   ohne   Anstrengung   täglich 

5  bis  6  Zollcentner  durchhecheln  kann,  wofür  sie  in  England  3  Pence  (12  kr. 
ö.  W.)  per  Zollcentner  erhält.  Nun  ist  der  Hanf  ganz  fertig  und  kann,  um 
die  Hüften  der  Mädchen  geschlungen,  gesponnen  werden.  Feine  italienische 
Hanfsorten  für  feinere  Garnnummern  werden  aber  vortheilhafter  von  Hand 
gehechelt.  Die  Production  der  obbeschriebenen  Hechelmaschine  ist  ohne 
Schwierigkeit  auf  circa  35  Zollcentner  per  Tag  zu  bringen,  bei  zwei  Pferde 
kräften  zum  Antriebe;  Raumerforderniss  zur  Aufstellung  5'  zu  11'.  Mittelst 
dieser  Maschine  stellen  sich  die  gesammten  Präparationskosten  des  Hanfes  auf 

6  bis  9  Pence  (25  bis  37  kr.  ü.  W.)  per  Zollcentner,  je  nach  der  Qualität  und 
zwar  inclusive  der  sämmtlichen  Manipulationen  des  Schneidens,  der  Maschi 
nenarbeit  und  des  nachherigen  Kämmens  von  Hand. 

3.  Die  Spinnmaschine.  Die  Spinnerin  stellt  oder  setzt  sich  vor  die 
Maschine  hin  und  speist  dieselbe  mittelst  der  Finger  durch  ein  an  derselben 
angebrachtes  Mundstück.  Das  Materiale  wird  sodann  durch  zwei  sich  drehende 
Walzen  erfasst,  welche  es  regelmässig  hinein  ziehen  und  zwischen  welchen 
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und  der  speisenden  Hand  der  Arbeiterin  dasselbe  die  Drehung  (Twist)  erhält; 
das  hierdurch  gebildete  Garn  läuft  sodann  auf  Spulen.  Die  Anzahl  der  hinein- 
gelegten Drehungen  hängt  von  dem  zu  producirenden  Gespinnste  ab  und  ist 
nach  Belieben  durch  ein  Paar  Spannrollen  zu  reguliren,  über  welche  der  die 
Spulen  treibende  Riemen  läuft.  Die  verlangte  Dicke  des  Garnes  wird  dadurch 
erzielt,  dass  die  Spinnerin  mehr  oder  minder  Materiale  gleichzeitig  in  das 
Mundstück  gehen  lässt.  Wo  keine  Seilmaschinen  bestehen,  werden  die  ferti- 
gen Spulen  der  Spinnmaschine  auf  ein  Gestell  gelegt,  welches  oben  an  der 
gewöhnlichen  Seilerbahn  aufgestellt  ist,  und  sodann  in  der  altbekannten  Art 
gezwirnt.  In  neuester  Zeit  werden  statt  der  zwei  Einzugswalzen  öfter  roti- 
rende  Röhren  angewendet.  Mit  einer  etwas  geübten  Arbeiterin  ist  es  nicht 
schwierig,  eine  Production  von  circa  100  bis  140  Pfund  Manillahanf  oder  120 
bis  150  Pfund  grünen  Hanf  per  Tag  in  Seilgarn  mittlerer  Nummern  zu 
erzielen,  je  nach  dem  Fleisse  der  Spinnerin,  und  stellen  sich  die  Kosten  bei 
englischen  Verhältnissen  auf  1  Sh.  bis  1  Sil.  6  Pence  (50  bis  75  kr.  ö.  W.) 
per  Zollcentner;  Betriebskraft  '/4  Pferdekraft,  Raumerforderniss  3'  zu  5'  G". 
Eine  kleinere  Maschine,  übrigens  derselben  Construction,  spinnt  die 
Garne  bis  circa  Nr.  8  für  Zwirne  und  ähnliche  Arbeiten,  dieselbe  erfordert 
nur  i/c  Pferdekraft  und  2'  6"  zu  4'  zur  Aufstellung. 

4.  Seilflechtmaschinen.  Diese  bewerkstelligen  das  auf  mecha- 
nischem Wege  so  ausserordentlich  schwer  zu  erzielende  und  bis  jetzt  noch 
mit  keinerlei  Maschinen  vollkommen  erreichte  Flechten  einzelner  gezwirnter 
Litzen  in  grosser  Geschwindigkeit  um  einander  herum  und  zwar  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  zu  jener,  in  welcher  sie  selbst  gezwirnt  sind.  Gegenwärtig 
wird  diese  Arbeit  entweder  von  Hand  oder  mit  Kraftantrieb,  immer  aber  auf 
der  Seilerbahn  ausgeführt,-  es  bestehen  zu  diesem  Ende  auch  neuere,  verticale 
Maschinen,  die  aber  wenig  liefern,  grossen  Raum  erfordern  und  wegen  ihres 
complicirten  Räderwerkes  sehr  viel  Betriebskraft  erfordern. 

Bei  dem  hier  beschriebenen  Systeme  werden  die  Spinnmaschinen-Spulen 
in  Rahmen  gelegt,  welche  sich  in  entgegengesetzter  Richtung,  aber  innerhalb 
der  Flügel  drehen,  deren  jede  Maschine  drei  hat;  jeder  Flügel  enthält  seiner- 
seits wieder  1  bis  8  Spulen,  je  nach  der  Maschinendimension  und  je  nach 
den  zu  fabricirenden  Seilen.  Die  Fäden  eines  jeden  Flügels  werden  in  der  Rich- 
tung ihrer  eigenen  Drehung,  d.i.  ihres  Twistes,  zusammen  gezwirnt  und  bilden 
dann  je  eine  Litze,  und  erst  dann  werden  die  drei  Litzen  vereiniget;  die  Aufwind- 
spule dreht  sich  in  umgekehrter  Richtung  gegen  den  Spulenrahmen,  von  welchem 
wir  Anfangs  gesprochen  haben,  zieht  die  Litzen  hinein,  flicht  solche  umeinander 
herum  und  bildet  auf  solche  Weise  das  Seil,  welches  gleichzeitig  aufgewunden 
wird.  Die  Stärke  und  Dicke  der  Seile  und  Taue  erfordern  begreiflicher 
Weise  auch  Maschinen  sehr  verschiedener  Dimensionen  und  Preise.  So  gibt 
es  Maschinen,  bei  welchen  nur  zwei  Fäden  auf  eine  Litze  vereinigt  werden, 
andere  für  3  bis  4,  5  bis  6,  7  bis  8  und  selbst  so  kräftige  Maschinen,    um 
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20  bis  28  Fäden  zu  einer  Litze  zu  zwirnen,  oder  zusammen  zu  drehen.  Die 
hierzu  benöthigte  Kraft  steigt  von  </2  Pferdekraft  für  die  kleinen  Maschinen 
bis  zu  2i/2  ä  3  Pferdekraft  für  die  schwersten  Arbeiten,  was  in  Anbetracht 
der  Leistung-  derselben  noch  als  gering  angesehen  werden  darf;  der  Flächen- 
raum zur  Aufstellung  der  Maschinen  beginnt  mit  circa  36  Quadratfugs  und 
steigt  hinauf  bis  zu  55  und  65  Quadratfuss  und  mehr. 

Die  Leistungsfähigkeit  der  Seilflechtmaschinen  wird  nicht  mehr  nach 
dem  Gewichte,  sondern  nach  der  geflochtenen  Länge  notirt  und  kann  man  für 
die  Maschinen  zu 

2  Faden  per  Litze  circa  2100  engl.  Fathoms, 
3  und  4         „        „  „       1800     „  „ 

5       r,       C  »  n  n  n         ^OO       „  „ 

7       »      8  n  n  :i  n         1500      „  „ 

per  Arbeitstag,  oder  aber,  einen  Fathom  —  5.785  Wr.  Fuss  gerechnet,  bei 

2  P'aden  per  Litze  circa  12.148  Wr.  Fuss  =  2025  "Wr.  Klafter, 
3  und  4         „  „  ,.  „        10.313  „  1720 

5      „      6         „  „  „  „         9.256  „  1540 

7     „     8^       „  „  „  „         8.680  „  1446 

als  Durchschnittslieferung  bei  ordentlichen  und  fleissigen  Arbeitern  annehmen. 

5.  Die  Doppel-Zwirn- Maschinen  (Topping  Machines,  Ueberzwirn- 
maschinen)  verrichten  für  Bindfäden  und  Spagate  dieselbe  Arbeit,  wie  die 
Seilflechtmaschinen  für  die  zu  Seilen  bestimmten  Garne,  d.  h.  sie  legen  einen 
Doppel-  oder  Ueberzwirn  in  dasselbe,  um  das  Verknüpfen  und  Schnörkeln  zu 
vermeiden.  Deren  Verwendung  findet  bei  der  Erzeugung  aller  Gattungen 
Angelschnüre,  Netzzwirne,  Peitschenschnüre  und  bei  allen  hartgewundenen 
Spagatgattimgen  statt. 

Auch  bei  dieser  Construction  wird  das  Verlässliche  der  Maschinenbewe- 
gung zur  Erzielung  gleichmässiger  Waare  besonders  betont.  Deren  grosse 
Lieferung,  gute  Arbeit  und  billige  Erzeugungskosten,  der  geringe  Platz,  den 
diese  Maschine  erfordert,  verbunden  mit  der  anstandslosen  Möglichkeit,  meh- 
rere Maschinen  durch  ein  Mädchen  bedienen  zu  lassen,  haben  derselben  die 
vollste  Anerkennung  gesichert. 

Für  schwere  Zwirne,  Spagate  und  Baumwollschnüre  werden  Maschinen 
mit  2  und  3  Spindeln  angewendet,  beide  je  */k  Pferdekraft  und  circa  20 
Quadratfuss  Raum  zur  Aufstellung  benöthigend,  erstere  mit  einer  Lieferung 
von  30  bis  40,  letztere  von  40  bis  50  Zollpfund  per  Tag;  für  mittlere  und 
feine  Schnüre  können  die  Maschinen  schon  mehr  Spindeln  haben  und  sind 
diesfalls  ähnlich  den  Baues  ä  broches  bei  der  Flachsspinnerei  in  Köpfe  oder 
Systeme  (Maschinenabtheilungen)  getheilt;  es  gibt  Maschinen  zu  6  Köpfen  ä 
3  Spindeln,  zu  12  Köpfen  ä  3  Spindeln,  erstere  s/4,  letztere  1  Pferdekraft 
und  16,  beziehungsweise  32  Quadratfuss  zur  Aufstellung  benöthigend,  erstere 
60,  letztere  120  Pfund  per  12  Arbeitsstunden  producirend,  wogegen  zu  ganz 
feinen  Baumwoll-  und  auch  zu  Seidenschnüren  wieder  andere  Maschinen,  und 
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zwar  gewöhnlich  zu  4  Köpfen  ä  3  Spindeln  in  Anwendung  kommen,  deren 
Kraftbedarf  «/2  Pferd,  deren  Raumbedarf  18  Quadratfuss  und  deren  Leistungs- 
fähigkeit je  nach  der  Feinheit  der  Arbeit  von  40  bis  60  Pfund  per  Tag  beträgt. 

G.  Die  Baum  w oll  sehn  nr-Masch inen  sind  in  der  Construction 
ähnlich  den  Letzteren  und  es  können  mit  denselben,  je  nach  Erforderniss,  zwei- 
und  dreifache  Spindelsehnüre  oder  Saiten  geflochten  werden,  wie  dieselben 
in  Baumwollspinnereien  zum  Antrieb  der  Seifactoren,  Mule  Jennies  und 
Throstlespindeln   gebraucht   werden. 

Wir  glauben  den  Charakter  dieser  Maschinen  nun  zur  Genüge  erklärt 
zu  haben,  damit  jeder  halbwegs  mit  Maschinen  Vertraute  sich  einen  Begriff" 
von  deren  Arbeitsweise  machen  kann,  können  hingegen  bei  der  Wichtigkeit 
des  Gegenstandes  speciell  für  unsere  Landesverhältnisse  nicht  umhin,  noch 
einige  allgemeiue  Bemerkungen  beizufügen. 

Wir  müssen  die  Aufmerksamkeit  der  Landwirthe  und  der  Industriellen 
insbesondere  darauf  lenken,  dass  die  Anlagekosten,  das  erforderliche  Instal- 
lations-  und  Betriebscapital  relativ  und  absolut  ein  sehr  bescheidenes  zu 
nennen  ist  und  dass  die  Anlage  für  den  Beginn  in  sehr  kleinem  Massstabe 
gemacht  werden  kann.  So  bilden  z.  B.  vier  durch  ein  Schwungrad  getriebene 
Maschinen,  deren  drei  zum  Spinnen  feiner  Hanfgarne,  die  vierte  dagegen  dazu 
eingerichtet  ist,  um  das  erzeugte  Garn  zu  zwirnen  und  daraus  Spagat  und 
groben  Bindfaden  zu  machen,  zusammen  schon  ein  für  sich  bestehendes  Assor- 
timent, welches  bei  einer  täglichen  Leistungsfähigkeit  von  90  bis  150  Pfund 
fertiger  Waare,  bei  uns  in  Gang  gesetzt,  nicht  über  3000  fl.  ö.  W.  zu  stehen 
kommen  dürfte*). 

Solche  kleine  Assortimente  eignen  sich  auch  für  Gefängnisse,  Straf-  und 
Arbeitshäuser,  da  sich  diese  Arbeit  zur  Beschäftigung  der  Sträflinge  als  sehr 
passend  bewiesen  hat.  Dass  unser  Materiale  bei  verständiger  und  rationeller 
Behandlung  sehr  gut  verwendbar  ist,  lässt  sich  nicht  bezweifeln.  Herr  Bara- 
clough  selbst  hat  mehrere  Ballen  Hanf  aus  Ungarn  erhalten  und  ausgezeich- 
nete Seile  und  Spagate  daraus  fabricirt,  die  nichts  zu  wünschen  übrig  Hessen. 
Aus  den  feinsten  Theilen  des  Hanfes  machte  er  feinen  Zwirn,  aus  den  langen 
Fasern  des  Restes  erzeugte  er  Vorgespunnst  zu  Seilen  und  das  Werg  ver- 
wendete er  zu  groben  gezwirnten  Garnen,  woraus  sogenannter  Zuckerspagat 
u.  dgl.  fabricirt  wurde. 

Welch'  brillante  Unternehmung,  sagte  er  uns  selbst,  raüsste  es  unter 
diesen  Verhältnissen  für  Ungarn   sein,  grössere   Fabriken   anzulegen,    den 


*)  Kostenüberschlag':  4  Stück  Ronalds  Spinnmaschinen  Nr.  2,  eine  mit  144  Spulen  als 
Zwirnmaschine  zu  benutzen ;  4  Handhecheln  zum  Herrichten  des  Hanfes:  eine  Polirmaschine  zum 
Glänzen  der  Spagate;  ein  Schwungrad  samnit  Gestell  und  eine  Transmissionslinie  nebsf  Riemen- 
scheiben, zum  Antrieb  der  Maschinen  durch  Menschenkraft  (von  Hand),  kostet  loco  englischem 
Seehafen  abgeliefert  und  verschilft  circa  180  Pf.  St. 
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Hanf  gehörig  zu  brechen,  zu  reinigen  und  weiter  zu  verarbeiten,  Garne  daraus 
zu  spinnen,  dieselben,  wie  es  Russlaml  jetzt  schon  thut,  nach  England  und 
andern  Ländern  zu  exportiren,  für  die  gröbere  Waare,  die  Seile  und  Taue,  in 
Oesterreieh  den  Absatz  zu  suchen,  anstatt  wie  jetzt  den  sehr  schlecht  gerei- 
nigten schmutzigen  Hanf  nach  dein  Auslande  zu  senden  und  durch  sehr 
beträchtliche,  unnütze  Frachtausgaben  den  Spediteurs  und  Eisenbahnen  in 
die  Hände  zu  arbeiten,  um  selbst  am  Wenigsten  dabei  zu  haben. 

Als  ferneren  Beleg  für  die  Richtigkeit  unserer  Anschauung  weisen  wir 
auf  die  ausgestellten  Seilerwaaren  der  mechanischen  Seilerwaare  n- 
fabrik  in  Füssen  (Bayern)  hin,  welche  erst  im  Jahre  18G3  in  regulären 
Betrieb  kam,  deren  Debit  erst  1864  begann  und  die  sich  jetzt  eines  solchen 
Absatzes  erfreut,  dass  die  mechanischen  Einrichtungen  seither  stets  vermehrt 
werden  mussten,  um  der  Nachfrage  genügen  zu  können.  Die  ausgestellten 
feinen  Bindfaden  und  Schnüre,  gebleicht,  rosa,  rosa  und  weiss,  roth,  blau, 
grün,  schwarz,  gelb,  grau,  in  Strähnen  und  in  Knäueln,  die  ordinären  Pack- 
schnüre, Packstricke,  Hanfgarne,  Werggarne,  Heiss-  und  Kaltwassergespinuste 
fanden  die  vollste  Anerkennung  und  es  .zeichneten  sich  besonders  die  feinen 
Bindfaden  durch  Gleichheit  und  Stärke  aus*). 

F.  S.  Senn  kils  in  Rixheim  (Elsass)  hatte  eine  Baumwollschnur- 
maschine  ausgestellt,  welche  bei  billigem  Preise  sehr  gute  Dienste  leistet. 
Sie  ist  zur  Anfertigung  von  Spindelschnüren  bestimmt  und  erzeugt  ein  Ge- 
flecht, das  nichts  zu  wünschen  übrig  lässt.  Eine  solche  Maschine  mit  12 
Spindeln  erzeugt  per  Tag  i/a  Pfund  Spindelsaiten  für  Seifactoren,  arbeitet 
allein,  ohne  weitere  Aufsicht,  und  wenn  eine  Spule  abgelaufen  ist,  stellt  sie 
sich  selbst  ab;  sie  bedarf  nur  etwa  '/80  Pferdekraft  zum  Betriebe;  mit  IG 
Spindeln  ist  die  gleiche  Maschine  für  Throstle-  und  Zwirnmaschinensaiten 
geeignet.  Dieselbe  ist  ähnlich  den  in  denPosainentienvaaren  zum  l 'eberspinnen 
der  Schnüre  gebrauchten  Maschinen  construirt;  sie  besteht  aus  zwei  Eisen- 
platten von  32  zu  40  Centimcter,  welche  8  Centimeter  von  einander  abste- 
hen, die  untere  Platte  enthält  7  Triebrädchen,  welche  die  Spindeln  in  der 
oberen  Platte  treiben;  in  der  letzteren  sind  die  Läufe  für  die  Spindeln  aus 
gehauen,   die  sich  in  denselben  vermittelst  eines  Schiffchens  bewegen. 

Die  Maschine  eignet  sich  besonders  für  Baumwollspinnereien  zur  Selbst- 
anfertigung der  erforderlichen  Spindelschnüre.  Da  dieselbe  nur  275  Frcs. 
kostet,  sehr  wenig  Raum  und  noch  weniger  Triebkraft,  auch  keinen  besonders 
hierzu  bestimmten  Arbeiter  braucht,  so  ist  sie  den  Spinnereien  sehr  zu  empfehlen, 


*)  Die  mechanische  Seilerwaaren  fabrik  in  Füssen  am  Lech,  gegründet  im  Jahre  1862,  getrieben 
durch  223  Pferde-Wasserkraft  mit  ferneren  409  Pferdekräften  in  Reserve,  arbeitet  mit  IS  Spinn- 
maschinen mit  1640  Spindeln  und  11  Zwirnmaschinen  mit  542  Spindeln  nebst  Vorwerken,  und 
erzeugt  aus  hauptsächlich  von  Italien  bezogenem  Hanfe  mit  220  Arbeiten!  täglich  34Zoll-Clr.  fertige 
Waare. 
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indem  bei  der  Selbstanfertigung  der  Spindelschnüre  eine  nicht  unbeträcht- 
liche Ersparniss  erzielt  wird. 

Nach  dem  Kataloge  sollten  bei  der  Ausstellung  in  dieser  Abtheilung 
auch  zwei  Österreichische  Firmen  betheiligt  gewesen  sein,  die  Herren  Herkner 
&  Söhne  und  Franz  Blumenstock,  beide  in  Reichenberg,  jedoch  konnten 
wir  die  betreffenden  Maschinen  nicht  auffinden  *). 

Wir  erwähnen  schliesslich  die  Maschinen  der  Herren  H.  Latour  in 
Paris,  welche  zur  Auflösung  selbst  der  alten  Stricke  dienen,  um  das  so 
gewonnene  Materiale  wieder  zu  cardiren  und  zu  spinnen,  und  zum  Kalfatern  der 
Schiffe  zu  verwenden.  Die  Maschine  war  in  ßillancourt  in,  dem  Zwecke  voll- 
kommen entsprechender,  Thätigkeit  zu  sehen. 

2.  DRAHTSEIL-FABRIKATION. 

An  der  Ausstellung  von  Drahtseilen  aller  Arten,  zu  verschiedenen 
Zwecken  und  in  verschiedenen  Stärken  haben  sich  18  Aussteller  aus  Frank- 
reich, Belgien,  Preussen,  Baden,  Dänemark  und  zwei  Aussteller  aus  Oesterreich 
betheiliget.  Was  die  Qualität  der  ausgestellten  Waaren  anbelangt,  so  beziehen 
wir  uns  auf  das  Eingangs  Gesagte,  indem  wir  es  nicht  für  möglich  erachten, 
ohne  genaue  Versuche,  die  vieler  Zeit  und  vieler  Einrichtungen  bedürfen,  ein 
competentes  Urtheil  abzugeben,  welches  eventuell  als  Basis  angenommen 
werden  würde. 

Erwähnenswerth  scheinen  uns  die  Drahtseile  von  Carl  Fingado  in 
Mannheim,  aus  bestem  Holzkohlendrahte  angefertiget,  die  sich  unter  anderem 
auch  besonders  für  Transmissionsseile  von  4  bis  12  Millimeter  Durchmesser 
eignen;  von  Georg  Heckel  in  St.  Johann,  Saarbrücken,  aus  dessen  Fabrik 
jährlich  circa  5000  Centner  verschiedene  Seile  im  Werthe  von  60.000  Thaler 
hervorgehen;  von  Vennemann  &  Comp,  in  Bochum,  Westphalen,  mit  einer 
Jahresproduction  von  durchschnittlich  350.000  Pfund  Eisendraht,  200.000 
Pfund  Eisendrahtseilen  und  14. 500  Pfund  Gussstahl-Drahtseilen,  welch'  letztere 
hauptsächlich  für  Südamerika  bestimmt  sind. 

Vermöge  des  ausgezeichneten  Materiales  und,  wir  müssen  es  hervorheben, 
auch  sehr  guter  Arbeit,  stehen  die  österreichischen  Drahtseile  jedenfalls  den 
fremden  nicht  nach.  Die  Drahtseilfabrik  der  Herren  B.  Wodley's  Erren  in 
Bleiberg  hatte  eine  Collection  Drahtseile  ausgestellt,  welche  bei  allen  Fach- 
männern die  vollste  Anerkennung  fanden,  und  über  deren  Stärke  und  Festig- 
keit wir,  in  Ermanglung  von  in  Paris  vorgenommenen  Proben,  ein  Attestat 
des  k.  k.  See-Arsenales  zu  Pola  neuesten  Datums  beifügen.  Dasselbe  constatirt 
amtlich  die  nachfolgenden  Ergebnisse  der  mit  Wodley's  Drahtseilen  durch- 
geführten Versuche. 

*)  Es  scheint  ein  Irrthum  im  Kataloge  vorgekommen  zu  sein,  indem  unseres  Wissens  beide 
Firmen  Krempelhesehläge  erzeugen,  und  zwar  ist  die  Fabrik  des  Herrn  Blumenstock,  die  bereits 
seit  1829  bestellt,  mit  Maschinen  bester  englischer  Construction  versehen,  erzeugt  jährlich  circa 
27.000  Blätter-  uud  100.000  Fuss  Bandcarden,  besitzt  auch,  wie  früher  erwähnt,  eine  eigene  Loh- 
gerberei und  Drahtzieherei,  um  sich  das  Materiale  für  die  Cardenbeschläge  selbst  zuzurichten. 
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Beschreibung  des  erprobten  Gegenstandes 


Umfang 


I/änge 


des  Drahttaues 
in  englischen- 

Mass 


Gewicht  beim 
Zerreisseii 


m  eng- 
lischen 
Tonnen 


Wiener 

Ctrn. 


Einmal  gedreht,  mit  6  Fäden  aus  Draht  Nr. 
13,  mit  einer  Hanfseele 

Zweimal  gedreht,  mit  36  Fäden  ans  Draht 
Nr.  13,  6  Duchten  ä  6  Fäden.  Je  eine  Hanf- 
seele im  Centrum  und  in  den  Duchten 

Zweimal  gedreht,  mit  49  Fäden  aus  Draht 
Nr.  3,  mit  einer  Hanfseele 

Zweimal  gedreht,  mit  42  Fäden  aus  Draht 
Nr.  4,  mit  einer  Ilanfseele 

Dreimal  gedreht,  mit  343  Fäden  aus  Draht 
Nr.  l,  7  Duchten  ä  49  Fäden.  Eine  Ilanf- 
seele im  Centrum,  ohne  Seele  in  den 
Duchten 

Dreimal  gedreht,  mit  252  Fäden  aus  Draht 
Nr.  3,  6  Duchten  ä  42  Fäden,  je  eine  Hanf- 
seele in  dem  Centrum  und  in  den  Duchten. 

Dreimal  gedreht,  mit  336  Fäden  aus  Draht 
Nr.  4,  7  Duchten  ä  48  Fäden,  ohne  Ilanf- 
seele   


1" 
3 

i  '/V 

V." 

2*4" 
2%" 

3" 


3'  4" 

3'  3" 
3'  3" 
3'  3" 

3'  3" 
3'  3" 
3' 3" 


1%2 

2 

l25/32 

7a2/33 

830/33 

1216/32 


!3.« 


155.33 
36.28 
32.30 

139-45 

153.06 
226.,, 


Temperatur  im  Locale:   +  2°  K. 
Textur  des  Bruches :  sehr  feinfaserig. 

Anmerkung:  Der  wirkliche  Querschnitt  des  Eisens  kann  bei  Drahttauen  aus 
den  einzelnen  Fäden  nicht  angegeben  werden. 

Mit  dem  quantitativen  Absätze  und  dem  Exportc  steht  es  freilich 
schlimmer,  als  bei  den  aus  Hanf  erzeugten  Seilen.  Einerseits  ist  der  Consum 
an  und  für  sich  ein  beschränkter  und  andererseits  sind  die  Erzeugungskosten 
keine  solchen,  welche  gestatten,  für  die  fertige  Waare  billige  Preise  stellen 
zu  können.  Bei  Herrn  Anton  Fischer*)  in  St.  Egidy  (Niederösterreich), 
dessen  Erzeugnisse  eben  so  bekannt  als  geschätzt  sind  und  dessen  Etablisse- 
ment nebst  dem  vorerwähnten  zu  den  bedeutendsten  Drahtseilfabriken  in 
Oesterreich  gehört,  werden  die  Drahtseile  von,  aus  dem  besten  steirischen 
Roheisen  erzeugtem,  selbst  bei  Holzkohlen  gefrischtem  Drahteisen  gefertigt  und 
die  einzelnen  Fäden  auf  das  Genaueste  ausgesucht;  die  gewöhnlich  für  Berg- 
bauzwecke, Aufzugmaschinen,  in  neuerer  Zeit  auch  für  Transmissionen  auf 
lange  Strecken  vorkommenden  Seile  sind  6-,  4-  und  3-litzig  und  bestehen  aus 
36,  24,  18  Drahtfäden  mit  7,   4  und  3  Hanfseelen.  Ferner  auch  Drahtseil- 


*)  Die  Drahtseilfabrik  von  ANTON  FISOH10R  i»  St.  Egidy,  ISiederösterreich,  liefert  mit 
englischen  Seilflechtmaschinen  neuesten  Systems  600  Wr.  Clr.  Drahtseile  von  %  bis  l'/2  Zoll  Dicke 
per  Jahr,  hofft  jedoch  die  Jahresproduetion  bis  1000  Ctr.  zu  steigern.  Das  längste  bis  jetzt  gelieferte 
Drahtseil  mass  3.'>0  Klafter;  für  die  ausgezeichnete  Qualität  und  Dauerhaftigkeit  spricht  ein  Ueber- 
fuhrs-Drahtseil  in  der  .Moldau,   welches  durch  volle  18  Jahre  im  Gebrauche  stand. 
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Litzen  von  7,  4,  3  Drahtfäden  nebst  sehr  beweglichen  oder  elastischen 
sogenannten  Combinationsseilen,  bestehend  ans  54,  72,  96,  108,  144,  216 
bis  343  feinen  Drahtfäden  mit  oder  ohne  Hanfseelen,  endlich  flache  Seile  bis 
zu  4</3"  Breite. 

Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dass  die  ausschliesslich  aus  den  besten 
langadrigen  Drähten  und  unter  Anwendung  von  Maschinen  erzeugten  Draht- 
seile wesentliche  Vortheile  und  vollkommene  Sicherheit  bieten  und  daher 
stets  mehr,  wenn  auch  langsam  vorschreitend,  in  Anwendung  kommen,  allein 
nur  im  Inlande  und  zwar  zumeist  bei  den  Steinkohlen-Bergwerken  Cislei- 
thaniens,  während  ein  Export  nicht  nur  derzeit  nicht  stattfindet,  sondern 
auch  nicht  zu  hoffen  ist,  da  das  Ausland  in  diesem  Artikel,  selbst  in  den  an 
dasselbe  angrenzenden  Districten  Oesterreichs,  eine  nicht  besiegbare  Con- 
currenz  macht. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Name 

Gegenstand 

Auszeichnung 

J.  F.  Blumenstock  in  Reichen- 
berg  

Krempelbeschläge 
Tauwerk 

Kreinpelbeschläge 

Baumwoll-Carde 

bronzene  Medaille 
dtto. 

ehrenv.  Erwähn. 

dtto. 

Joseph  Angeli  in  Triest 

Hänel,  Mänhardt  &  Comp,  in 
Bielitz 

Anton  Girardom  in  Ginsels- 
dorf 

Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Goncurs  : 

M.  Alcan  in  Paris  (Jury -Mitglied),  für  einen  phroso  -  dynamischen 
Apparat,  Arbeiten  über  Spinnerei  und  Weberei,  und  eine  Baumwoll- 
Spinnmaschine. 

A.  Mercier  in  Louviers,  Frankreich  (Jury-Mitglied),  für  Wollspinnerei- 
Maschinen. 
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N.  Schlumberger  &  Comp,  in  Guebwiller  (Jury-Mitglied),  für  Woll-  und 
Baumwollspinnerei-Maschinen. 

H.  Scrive  m  Lille  (Jury-Mitglied),  für  Krempel-Beschläge  und  Bänder. 

Goldene  Medaillen: 

S.  Lawson  &  Sons  in  Leeds,  für  Flachsspinnerei-Maschinen. 

Gebrüder  Platt  &  Comp,  in  Oldhain,  für  Baumwollspinnerei  Maschinen. 

R.  Hartmann  in  Chemnitz,  für  Woll-  und  Flachsspinnerei-Maschinen. 

Stehelin  &  Comp,  in  Bitschwiller  (Frankreich),  für  Woll-  und  Baum- 
wollspinnerei-Maschinen. 

C.  Honegger  in  Rüti  (Schweiz),  für  eine  Maschine  zum  Sortiren  der 
Seidenfäden. 

F.  Besnard  &  Genest  in  Angers,  für  Kabel  und  Tauwerk. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
35  silberne,  38  bronzene  Medaillen  und  23  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Cooperateurs  4  silberne  und  8  bronzene  Medaillen  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit: 

Goldene  Medaillen 6, 

Silberne         „         39, 

Bronzene        „         48, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 25. 
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MASCHINEN  UND  VERFAHRÜNGSWEISEN 

DER 

WEBEREI  UND  APPRETUR. 


C.LASSE  LVI. 


Bericht  von  Herrn  ARTHUR  von  SCALA,    Ingenieur  in  Wien,    derzeit 
Mitglied  der  k.  k.  ostasiatischen  Expedition. 


ALLGEMEINES. 

JDevor  wir  an  die  Besprechung  der  in  unser  Gebiet  fallenden  Fort- 
schritte des  letzten  Quinquenniums  gehen,  drängt  es  uns,  die  namentlich 
unter  den  Männern  der  textilen  Industrie  vielverbreitete  Ansicht  zu  wider- 
legen, als  sei  der  Bericht  über  die  letzte  Ausstellung  gegenstandslos,  weil 
hinsichtlich  der  Weberei-  und  Appreturs-Maschinen  wesentliche  Aenderungen 
nicht  zu  verzeichnen  seien.  Muss  auch  zugegeben  werden,  dass  der  hier  in 
Rede  stehende  Industriezweig  keine  solche  Neuerung  erfahren  hat,  welche 
eine  gänzliche  Umwälzung  des  Principes  der  bisherigen  Verfahrungsweise 
hervorgebracht  hätte:  so  glauben  wir  doch,  dass  überhaupt  und  in  allen 
Zweigen  der  Technik  die  Anzahl  wahrhaft  grosser,  in  die  Culturgeschichte 
eingreifender  Erfindungen,  wie  sie  nur  von  genialen  Naturen  gemacht  werden, 
eine  äusserst  geringe  ist  und  in  jeder  Beziehung  hinter  jene  fruchtbringenden 
Verbesserungen  zurücktreten  muss,  zu  welchen  man  durch  successive,  zweck- 
entsprechende Veränderungen  des  bereits  Vorhandenen  gelangt.  Völlig  neue 
wissenschaftliche  Systeme  zu  Tage  gefördert  zu  haben,  kann  sich  nicht  jedes 
Menschenalter  rühmen ;  die  ungeheueren  Errungenschaften  unserer  Zeit  aber 
beruhen  zumeist  auf  den  geistreichen  Anwendungen  längst  bekannter  Natur- 
gesetze und  auf  den  unaufgehaltenen  Vervollkommnungen  des  Maschinen- 
wesens. 

Classe  LVI.  40 
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Dass  aber  die  Aussteller  unserer  Classe  eine  Reihe  von  Verbesserungen 
zur  Schau  brachten ,  deren  manches  Glied  von  weittragender  Bedeutung 
für  einen  oder  den  anderen  Zweig  der  textüen  Industrie  ist  und  werden  wird, 
das  muss  jeder  fachmännisch  gebildete  Besucher  des  Champ  de  Mars  zugeben, 
der  die  Londoner  Ausstellung  des  Jahres  1862  als  Ausgangspunkt  seiner 
Vergleichung  nimmt. 

Wir  erwähnen  hier  vor  Allem  jener  grossen  Anzahl  von  minutiösen 
Detailverbesserungen  an  Web-  und  Wirkstühlen,  welche  es  gestatten,  für  die 
sämmtlichen  Arten  der  ersteren,  mit  Ausnahme  der  Shawlstühle,  so  wie  für 
eine  Reihe  von  Wirkmaschinen  die  mechanische  Kraft  dienstbar  zu  machen': 
wir  erwähnen  der  verschiedenen  Formen,  unter  denen  der  Jacquardmecha- 
nismns  bei  Schaft-  und  Weehselstühlen  angewendet  wird ;  endlich  der  Broschir- 
mechanismen ,  deren  Anwendung  für  die  Erzeugung  gewisser  Artikel  von 
grösstem  Werthe  ist.  Bei  der  Betrachtung  der  Wirkstühle  treten  uns  als  her- 
vorragende Neuerungen  in  erster  Linie  die  Abnahmsvorrichtung  am  Circular- 
stuhl  und  eine  Strickmaschine  entgegen,  welche  für  den  Hausgebrauch  von 
nicht  zu  unterschätzender  Bedeutung  sein  dürfte.  Was  endlich  die  Appreturs- 
Maschinen  anbelangt,  so  wurde  an  diesen  bei  grösserer  Schonung  der  Gewebe 
eine  Mehrproduction  erzielt.  Wir  brauchen  nur  auf  die  später  zu  besprechende 
Verbesserung  der  CooK'schen  Gasmaschine  durch  Tulpin,  und  auf  jene  der 
Rauhmaschinen  hinzuweisen.  Line  ganz  vorzügliche  Neuigkeit  endlich  finden 
wir  in  der  Noppeureinigungs-Maschine  von  E.  Schneider,  Legrand,  Martinot 
&■  Comp. 


Der  Inhalt  der  Classe  56  theilt  sich  in:  1.  Maschinen  für  Weberei. 
2.  Maschinen  für  Wirkerei.  3.  Appretursmaschinen,  4.  diverse  Maschinen. 
Der  Eülfsgeräthschafteu  und  Maschinendetails  werden  wir  bei  der  Behandlung 
der  entsprechenden  Maschinen  Erwähnung  tliun.  Als  Motiv  der  einzelnen 
Unterabtheilungen  dieser  Gruppen  werden  wir  nicht  das  zu  verarbeitende 
Materiale  wählen,  weil  beispielsweise  der  glatte  Stuhl  für  Leinen,  Wolle  oder 
Seide  wesentlich  dieselbe  Construction  hat,  sondern  in  der  ersten  Abtheilung  der 
Reihe  nach  die  Vorbereitungs-Maschinen,  die  Stühle  für  glatte,  und  geköperte 
Waare,  die  Stühle  mit  Schaftmaschinen  und  Wechsellade  und  endlieh  die 
Jacquardstühle  besprechen;  in  der  zweiten  Abtheilung  werden  wir  die 
Circular-  und  Linearstühle  unterscheiden,  und  in  der  dritten  Abtheilung  die 
Maschinen  in  der  Reihenfolge  besprechen,  wie  sie  zur  Verwendung  kommen. 
Bei  der  letzten  Abtheilung  mangelt  selbstverständlich  jeder  logische  Grund  zu 
weiterer  Eintheilung. 
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I.  MASCHINEN  FÜR  WEBEREI. 


1.  VOEBEEEITUNGS-MASCHINEN. 

Die  Schuss-Spulm  aschine  von  Ryo-Catteau  in  Roubaix,  welche  wir  hier 
in  erster  Reihe  zu  nennen  haben,  zeichnet  sieh  durch  besondere  Einfachheit 
der  Construction  aus  und  eignet  sich  für  alle  textilen  Materialien,  mit  Aus- 
nahme der  Seide. 

Die  Eigentümlichkeit  dieser  Maschine  besteht  in  der  Fadenleitung.  Die 
bisher  gebräuchliche  Spulmaschine  mit  Frictionsconus  hat  nebst  dem  erfor- 
derlichen grossen  Kraftaufwande  bei  der  Verwendung  für  farbige  Garne  den 
Nachtheil,  dass  diese  durch  die  starke  Reibung  häufig  die  Nuancen  ihrer 
Farbe  verlieren.  Bei  den  Maschinen  von  Ryo-Catteau  wird  diese  ünzukömm- 
lichkeit  durch  einen  sehr  sinnreich  construirten  Fadenleiter  vermieden. 

In  Fig.  1  zeigt  a  den  Fadenleiter,  welcher  mit  der  Mutter b  der  Schraubet 
verbunden  ist.  Letzterer  wird  durch  das  Wurmrad  d  und  den  Pignon  /'eine 

langsame  Drehung  mitgetheilt.  Die  Fadenspan- 
nung gestattet  dem  Fadenleiter  und  der  mit  ihm 
verbundenen  Mutter  nicht,  sich  gleichzeitig  zu 
drehen  und  es  erfolgt  daher  ein  Aufsteigen  der 
Mutter  längs  der  Schraube.  Die  Spindeln  g  der 
Maschine  sind  in  einer  Spindelbank  gelagert, 
welche  in  der  gewöhnlichen  Weise  ihre  auf-  und 
niedersteigende  Bewegung  erhält.  Durch  die  Bewe- 
gung des  Fadenleiters  beginnt  die  tiefste  Stelle 
jeder  Fadenschicht  etwas  höher  als  die  der  vorher- 
sehenden und  es  wird  so  die  Bildung  des  Conus 
erzielt.  Bricht  ein  Faden,  so  dreht  sich  der  Faden- 
leiter mit  der  Schraube  um  deren  Axe,  bis  das 
Garn  geknüpft  ist,  worauf  das  Aufwärtssteigen  der 
Mutter  abermals  in  der  vorgenannten  Weise  erfolgt. 
Ist  eine  Spule  fertig,  so  wird  der  Faden  abge- 
rissen, die  Spule  abgenommen  und  der  Fadenleiter 
für  die  neu  zu  bildenden  Kötzer  in  seine  unterste 
Lage  gebracht.  Für  eines  der  empfindlichsten  Mate- 
riale,  nämlich  Streichgarn  ,  lässt  sich  auf  einer 
Maschine  von  20  Spindeln  für  Mittelnummern  eine 
Production  von  circa  10  Kilogramm  per  Tag  erzie- 
len. Dieselbe  Firma  hat  auch  eine  Garn-Doublir- 
maschine  von  60  Spindeln  mit  Abstellung  beim  Fadenbruch  ausgestellt,  bei 
welcher  das  Garn  zwei  Paar  Glasstäbchen  und  einen  gläsernen  Fadenleiter 

40* 


Spülmaschine  von  R  y 
C  a  1 1  o  a  u . 
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passirt,   bevor  es  auf  die  Bobine  gelangt.  Diese  Maschine  erzeugt  von  zwei- 
fach laufendem  Garn  50—55  Kilogramm  per  Tag. 

Caspar  Honegger  in  Rüti  hat  eine  Sortir-  und  Spulmaschine  für  Seide 
ausgestellt,  welche,  in  Classe  55  gehörig,  dort  auch  schon  Erwähnung 
gefunden  hat,  und  von  welcher  wir  hier  nur  in  Kürze  dasjenige  wiederholen, 
was  sich  auf  das  Princip  bezieht  *). 

Der  Faden  passirt  zwischen  zwei  Frictionsrollen,  von  denen  die  grössere, 
excentrisch  mit  ihrer  Axe  verbunden,  den  Zwischenraum  dieser  beiden  Leit- 
rollen von  0 — 5  Millimeter  variiren  lässt.  Die  jedesmalige  Position  des  Excen- 
ters  richtet  sich  nach  der  Dicke  des  Fadens,  welcher  eben  durchgeht.  Mit  dem 
Cylinder  mit  Excenterbewegung  ist  ein  Zeiger  verbunden,  welcher  den  Faden- 
leiter vor  diejenige  der  sechs  horizontal  neben  einander  liegenden  Bobinen 
führt,  die  bestimmt  ist,  den  Faden  von  der  betreffenden  Dicke  aufzunehmen. 
Es  lassen  sich  bei  dieser  Art  der  Sortirung  nach  erfolgtem  Aufschneiden  der 
Fäden  die  Enden  derselben  sogleich  finden,  indem  sie  immer  in  der  Nähe 
der  Berührungsfläche  zweier  benachbarten  Bobinen  liegen  müssen ,  wenngleich 
durch  diese  Art  des  Sortirens  eine  sehr  grosse  Anzahl  kurzer  Fäden,  also 
viel  Abgang  erzeugt  wird. 

Baumwoll-Zettelmaschinen.  Zwei  der  auf  der  Ausstellung  in  Thätigkeit 
befindlichen  Zettelmaschinen  von  Baumwollgarn  waren  mit  Selbstabstellungs- 
Vorrichtungen  für  Fadenbruch  versehen,  welche  sich  im  Principe  vollkom- 
men glichen. 

Weit  entfernt,  den  Vortheil  zu  verkennen,  welchen  ein  solcher  Abstell- 
Mechanismus  der  Operation  des  Zetteins  in  Bezug  auf  Qualität  des  Fabri- 
kates und  Kostenersparniss  an  Löhnen  bieten  könnte,  wenn  er  sich  in  com- 
pendiöser Weise  ausführen  Hesse,  können  wir  doch  nicht  umhin,  in  die  prak- 
tisch vorteilhafte  Verwendbarkeit  der  Mechanismen  von  Stehelin  und  Ho- 
ward &  Bullough  gelinde  Zweifel  zu  setzen.  Auch  hatten  wir  leider  nicht 
Gelegenheit,  diesen  Apparat  während  längerer  Zeit  in  Fabriken  in  Thätig- 
keit zu  sehen,  noch  über  dessen  Wirksamkeit  massgebende  Urtheile  zu 
vernehmen. 

Jedenfalls  scheint  uns  jener  von  Howard  &  Bullough  gegenüber  dem 
etwas  subtil  ausgeführten  STEHELiN'schen  Mechanismus  den  Vorzug  zu 
verdienen. 

Den  ersteren  nebst  seinen  Details  zeigen  die  Fig.  2,  3  und  4.  Hier  ist  /  ein 
dreizackiger  Kamm,  der  seine  drehende  Bewegung  vom  treibenden  Cy- 
linder erhält.  Dieser  Kamm  ertheilt  dem  um  den  fixen  Zapfen  /.■  drehbaren 
Hebel  nn  eine  oscillirende  Bewegung;   e  sind  mit  Oehren  versehene    Stifte, 


*)  Vgl.  ilen  Vorangeheaden  Bericht  <les  Herrn  C.  A.  Specker,  S.  564  fl'.  I).  Heil. 
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sogenannte   Faller.    welche    durch   die   Spannung   der   einzelnen   durch  sie 


Fig.  3. 


Zettelmaschine  von  Howard  &  Bull  ough. 

laufenden  Fäden  zwischen  den  Schlitzen 
(     üiliiüüiil  a  (Fig.  3  und  4)  über  den  Schienen  bb 

des  schwingenden  Bügels  gehalten  wer- 
den. Letzterer  erhält  seine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung  von  dem  Hebel  nn. 
Ein  mit  einem  langen  und  einem 
kurzen  Finger  versehenes,  mit  c  festver- 
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bundenes  Gussstück  wird  durch  eine,  an  der  Axe  r  angebrachte,  in  der  Figur 
nicht  sichtbare  Feder  mit  seinem  längeren  Finger  /"gegen  den  Hebel  n  ge- 
drückt, während  der  kurze  Finger  y  mit  der  Krümmung  //  des  Fangarmes  // 
in  Contact  kommt.  Es  werden  auf  diese  Weise  einerseits  die  Schienen  b  in 
hin-  und  hergehende  Bewegung  versetzt,  andererseits  hebt  g  den  Fangarm  ü 
so  hoch,  dass  selber  das  Ende  des  Hebels  n  nicht  erreichen  kann,  und  zwar 
geschehen  selbstverständlich  die  Bewegungen  von  H  und  jene  von  nn  gleich- 
zeitig. Bricht  ein  Faden,  so  fällt  der  betreffende  Stift  e  durch  den  Schlitz  vor 
die  Schienen  b  und  verhindert,  in  der  in  unserer  Zeichnung  (Fig.  3)  punktirten 
Stellung  angelangt,  die  Fortsetzung  der  oscillirenden  Bewegung  des  Bügels. 
Der  Fangarm  ii  wird  nicht  gehoben,  sondern  von  n  ergriffen  und  fortgescho- 
ben ;  die  Feder  o,  welche  durch  ein  paar  Querstücke  mit  dem  unteren  Theile 
des  Fangarmes  in  Verbindung  ist,  kommt  hiedurch  aus  ihrem  Lager  und 
schnellt  den  mit  ihr  verbundenen  Riemenleiter  auf  die  Losscheibe.  Der  früher 
durch  den  an  der  Feder  u  angebrachten  Finger  v  gehaltene  Sperrhaken  w 
fällt  auf  das  Sperrrad  und  der  Cylinder  kommt  zum  Stillstand.  Die  Feder  hei  / 
verursacht  eine  kurze  Rückdrehung  nach  dem  Einfallen  des  Sperrhakens. 
Die  Handhabe  p  dient  dazu,  die  Feder  o  in  den  zu  ihrer  Aufnahme  bestimmten 
Einschnitt  am  Rahmen  der  Maschine  zurückzusetzen. 

Der  Cylinder  der  auf  der  Ausstellung  befindlichen  Maschine  machte 
40  Touren  per  Minute. 

Die  Zettel-  und  Aufbaummaschinen  für  Seide  von  C.  IIonicggkr  in  Riiti 
(Canton  Zürich)  sind  einfach  und  zweckentsprechend;  die  Vortheile,  welche 
sie  bieten,  dürften  namentlich  der  mechanischen  Weherei  besonders  zu  Statten 
kommen.  Es  wird  eine  gewisse  'Anzahl  Fäden  in  ein  Rietblatt  vereinigt, 
und  so  die  Seide  in  Form  von  10  oder  12  Bändern  auf  den  Haspel  gewickelt; 
das  Säubern  der  Kette  kann  hier,  da  die  Fäden  in  offenen  Bändern  neben 
einander  liegen,  leicht  während  dos  Zettefns  vorgenommen  worden,  während 
diese  Arbeit  bei  der  früheren  Art  des  Zetteins,  wo  die  Kette  zuerst  seilartig 
aufgewickelt  wurde,  so  zwar,  dass  die  Seidenfäden  übereinander  lagen,  dem 
Weber  zufiel.  Bei  der  so  gezettelten  Kette  war  auch  leichter  eine  Verwicke- 
lung der  Fäden  möglich,  sowie  die  ungleiche  Spannung  derselben  einen  nach 
theiligen  Einfluss  auf  das  Gewebe  nahm. 

Diesen  Uebelständcn  wird  bei  der  HoNEGGRR'schen  Maschine  in  der 
vollkommensten  Weise  begegnet.  Hier  werden  die  Seidenfäden  sämmtlich 
parallel  neben  einander  liegend  auf  die  gleiehmässigstc  Weise  aufgewunden. 

Der  Zettelhaspel  erhält  nebst  der  drehenden  auch  eine  Seitenhewegung. 
Diese  ist  darum  nöthig.  weil,  wenn  nicht  Fäden  von  verschiedener  Länge 
aufgewickelt  werden  sollen,  der  Haspel  am  Ende  eine  Steigung  erhalten  muss, 
die  der  Fadendicke  entspricht,  indem  sonst  die  Fäden  eines  und  desselhen 
Bandes  in  verschiedener  Höhe  aufgewunden  würden.    Diese    Steigung  wird 
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dem  Haspel  durch  die  am  ganzen  Umfange  angesetzten,  in  Flg.  ö  dargestell- 
ten Keile   k   gegeben.   Unsere  Zeichnung,    deren  Verhältnisse,    um  die  Dar- 


0 


J.   Ho'neggcr's  Seidenhaspel. 


Stellung  zu  verdeutlichen,  weit  von  der  Wirklichkeit  abweichen,  zeigt  auch 
jenen  Fehler,  der  in  der  Aufwickelung  bei  Weglassung  der  Keile  entstehen 
würde.  Sind  die  Fäden  so  auf  die  regelmäßigste  Art  auf  den  Haspel  ge- 
bracht, so  kann  auch  das  nun  folgende  Aufbäumen  in  einer  Weise  vor  sich 
gehen,  welche  die  Grundbedingungen  einer  vorteilhaften  Verarbeitung  der 
Seide  auf  mechanischen  Webstühlen  in  sich  schliesst. 


Sizingmaschine.  Coock  &  Hacking  in  Bury  haben  ein  Patent  für  eine 
eincylindrige  Sizingmaschine  genommen,  welche  in  Taf.  ///,  Fig.  1  dargestellt 
ist.  Der  Cylinder  a  hat  7  Fuss  Durchmesser  und  schliesst  den  zweiten  b  von 
6  </3  Fuss  Durchmesser  concentrisch  ein.  Der  6  Zoll  tiefe  Raum  r  zwischen 
beiden  Cylindern  ist  der  Dampfraum.  Die  Zuleitung  des  Dampfes  geschieht 
in  ähnlicher  Weise  wie  bei  der  DicKiNSON'schen  Maschine  durch  die  hohle 
Cylinderaxe ;  in  diese  münden  die  Röhren,  welche  gleichzeitig  als  Verstärkungen 
dienen  und  den  Dampf  in  den  Ring  r  leiten.  Das  Garn  passirt,  nachdem  es 
aus  dem  Schlichtetrog  kommt,  einen  gut  construirten Bürstenapparat  .4,  dessen 
Bürste  d  auf  dasselbe  wirkt,  während  e  zur  Reinigung  von  d  dient.  Hierauf 
kommt  es  auf  den  grossen  Cylinder  a.  von  welchem  es,  wie  aus  unserer  Zeich- 
nung ersichtlich  ist,  s/4  der  Oberfläche  bedeckt,  und  gelangt  sodann  auf  den 
Cylinder  f,  in  dessen  Innerem  sich  der  Ventilator  i  befindet.  Der  weitere 
Weg  der  Kette  über  die  Führungsrollen  g  auf  den  Cylinder  h,  vor  welch 
letzterem  sie  noch  der  Wirkung  des  zweiten  Ventilators  j  ausgesetzt  wird,  ist 
aus  der  Figur  ersichtlich. 

Dieses  System  hat  den  Vortheil  einer  Dampfersparniss  von  ca.  40  o/0 ; 
ferner  gestattet  die  grosse  Trockenfläche  die  Anwendung  von  niedrig  ge- 
spannten Dämpfen,  während  die  Reibung  bei  dieser  Maschine  geringer   ist, 


5J2  Weberei  und  Appretur.  IV 

als  bei  der  zweicylindrigen.  Das  so  häufig  bei  der  Sizingmanipulation  vor- 
kommende Sprödewerden  des  Garnes  wird  durch  den  eben  genannten  Um- 
stand verhindert,  überdies  ist  in  Folge  des  grossen  Cylinderdurchmesscrs 
der  Hebelarm,  auf  welchen  das  Garn  behufs  der  Drehung  der  Trommel 
wirkt,  ein  sehr  grosser,  daher  wird  dasselbe  mehr  als  bei  andern  Maschinen 
geschont. 

Die  Ursache,  wesshalb  die  eincylindrige  Sizingmaschine,  welche  übrigens 
auch  von  anderem  Firmen,  wie  von  Dickinson  &  Sons,  Harrisson  u.  A.  aus- 
geführt wird,  sich  in  ganz  Deutschland  nur  in  zwei  oder  drei  Exemplaren 
vorfindet,  während  selbe  in  England,  namentlich  in  der  jüngsten  Zeit,  eine 
rasche  Verbreitung  gefunden  hat,  liegt  einzig  in  der  Schwierigkeit  der  Ver- 
packung und  Transportirung  des  grossen  Cylinders. 

Der  Preis  der  Cook  &  HACKiNü'schen  Maschine  ist  100  Pfd.  St. ;  Bürsten- 
apparat 20  Pfd.  St.  extra. 

2.   WEBSTÜHLE, 
a)  STÜHLE  FÜR  GLATTE  UND  GEKÖPERTE  WAARE. 

Die  mechanischen  Stühle  für  glatte  Stoffe  haben  in  ihrer  Constructions- 
weise  in  den  letzten  fünf  Jahren  keine  principielle  Veränderung  erfahren,  da 
wir  die  später  angeführten  Verbesserungen,  sowie  den  Mechanismus  zum 
automatischen  Zurückdrehen  des  Waarenbaumes ,  welcher  das  früher  nach 
jedem  neuen  Einlegen  eines  Schiffchens  nöthige  Zurückdrehen  des  Regulators 
mittelst  der  Hand  entbehrlich  macht,  keineswegs  als  solche  bezeichnen  können. 

Die  Bemühungen,  die  einzelnen  Theile  mit  solcher  Präcision  auszuführen 
und  dem  ganzen  Stuhle  bei  geringstem  Massenaufwand  eine  solche  Stabilität 
zu  ertheilen,  dass  man  demselben  einen  möglichst  raschen  und  innerhalb 
gewisser  Grenzen  nur  mehr  von  dem  zu  verarbeitenden  Materiale  und  der 
Stoffbreite  abhängigen  Gang  geben  kann,  sind  in  England  mit  grossen  Erfol- 
gen gekrönt  worden,  so  zwar,  dass  in  der  Ausstellung  englische  Calicolooms 
von  24  bis  30  Zoll  Blattbreite  300  bis  350  Schläge  per  Minute  machten. 
Weit  entfernt,  diese  Geschwindigkeit  für  unsere  Garnsorten  und  Arbeitskräfte 
als  irgendwie  vorth eilhaft  zu  bezeichnen,  glauben  wir  vielmehr  hervorheben 
zu  sollen,  dass  dieselben  auch  in  England  sehr  selten  zur  Anwendung  kommen; 
auch  dort  ist  die  Zahl  jener  für  glatte  Stoffe  und  einfache  Köper  bestimmten 
Stühle,  welche  über  220  Touren  machen,  weit  geringer  als  die  derjenigen, 
welche  einen  langsameren  Gang  haben. 

Die  Fortschritte,  welche  der  Continent  im  Baue  einfacher  mechanischer 
Stühle  seit  der  Londoner  Ausstellung  gemacht  hat,  bestehen  der  Hauptsache 
nach  darin,  dass  die  meisten  Etablissements,  welche  sich  mit  der  Construction 
von  Webstühlen  befassen,  ihre  Modellkammern  durchgehends  mit  englischen 
Modellen  ausgestattet  haben  und  dass  die  früher  dann  und  wann  auftauchen- 
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den  Versuche  mit  Stühlen  nach  sogenanntem  französischen  oder  Schweizer 
system  gänzlich  vom  Schauplatze  verschwanden.  Die  einzige  Ausnahme  von 
dem  Gesagten  macht  das  Haus  Schönherr  in  Chemnitz,  dessen  einfacher  Tuch- 
stuhl nach  eigenem  Principe  bisher  unerreicht  dasteht. 

Howard  &  Bullough  hatten  einen  Calicostuhl  ausgestellt,  welcher  mit 
einer  Vorrichtung  versehen  ist,  die,  wenn  ein  Fadenbruch  stattfindet,  das 
Eintreffen  einer  neuen  Schütze  auf  der  Bahn  bewirkt.  Die  Lade  ist  auf  einer 
Seite  mit  einem  Kästchen  versehen,  in  welches  fünf  oder  sieben  Schützen  über- 
einander eingelegt  werden.  Bricht  der  Schussfaden,  so  wird  vom  Schusswächter 
aus  eine  im  Kasten  befindliche  Feder  zur  Thätigkeit  gebracht,  welche  eine 
neue  Schütze  auf  die  Bahn  bringt,  während  die  alte  am  andern  Ende  derselben 
in  einen  unter  der  Lade  befindlichen  Kasten  fällt.  Auf  diese  Weise  kann, 
wenn  der  Arbeiter  zur  Vorderseite  des  Stuhles  zurückkehrt  und  denselben  mit 
neuen  Schützen  versieht,  bevor  alle  im  Kasten  befindlichen  in  Thätigkeit 
waren,  der  Stuhl  durch  einen  Schussfadenbruch  nicht  zum  Stillstand  kommen. 
Es  gewinnt  somit  der  Weber  viel  Zeit,  welche  er  dazu  benützen  kann,  die  Kette 
in  Ordnung  zu  halten. 

Dieser  Apparat  hatte  eigentlich  in  der  Ausstellung  so  zu  sagen  sein 
erstes  Debüt  abzugeben ,  da  vorher  nur  Proben  mit  einem  Stuhle  im  Con- 
structions-Atelier  zu  Accrington  gemacht  wurden.  So  kommt  es  denn  auch, 
dass  er  an  einigen  Mängeln  leidet,  die  bisher  seiner  raschen  Verbreitung 
hinderlich  waren.  Da  die  Speisung  nur  von  einer  Seite  und  der  Abgang  von 
der  andern  geschieht,  so  bleibt  in  jenen  Fällen,  wo  der  Faden  während  des 
Laufes  der  Schütze  gegen  den  Reserveschützenkasten  bricht,  ein  Schuss  aus, 
indem  die  todte  Schütze  erst  nach  dem  andern  Ende  der  Lade,  dem  Abgangs- 
orte, zurückkehren  muss,  bevor  der  Kasten  eine  neue  Schütze  auf  die  Bahn 
bringen  kann;  der  zweite  Uebelstand  besteht  darin,  dass,  wenn  der  Schuss- 
faden in  der  Mitte  der  Stoffbreite  reisst,  der  neue  erst  am  Rande  eintritt,  daher 
abermals  Streifen  im  Gewebe  entstehen.  Würden  diese  Uebelstände  beseitigt, 
was  uns  namentlich  in  Bezug  auf  den  letztgenannten  nicht  ohne  Schwierigkeit 
ausführbar  dünkt,  so  wäre  durch  diese  Vorrichtung  eine  bedeutende  Zeit- 
ersparniss  erzielt.  In  ihrem  jetzigen  Zustande  kann  dieselbe  nur  für  die  Erzeu- 
gung ganz  ordinärer  Gewebe  von  Nutzen  sein. 

Der  Calicostuhl  von  Cook  &  Hacking  ist  mit  Bewegung  zum  Rück- 
wärtsweben versehen  und  arbeitet  mit  Geschirren  von  Eisendraht,  welche  sich 
durch  besondere  Dauerhaftigkeit  auszeichnen.  Doch  sind  bei  allen  Metall- 
geschirren die  Anschaffungskosten  sehr  bedeutend.  Das  Tausend  von  Brook's 
Patentlitzen  aus  Stahlblättern  kostet  in  England  11  Sh.  und  sind  diese  nur 
für  gutes  Garn  zu  empfehlen ;  andererseits  bieten  wohl  die  BuooK'schen 
Geschirre  den  Vortheil,  dass  die  einzelnen  Litzen,  welche  mit   elastischen 
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Fäden  an  dünnen  Metallröhren  statt  an  Stäben  hängen,   während   der  Arbeit 
sehr  leicht  angeknüpft  weiden  können. 

Der  Preis  des  genannten  Stuhles,  der  mit  circa  200  Tonren  in  der  Aus- 
stellung arbeitete,  ist  für  40  Zoll  Blattbreite  6  Pfd.  St.  10  Sh. 

Leinenstühle.  Urquhart  Lindsay  &  Comp,  in  Dundee  hatten  einen 
sehr  solid  gebauten  Leinenstuhl  ausgestellt,  bei  welchem  der  Regulator  durch 
einen  Hebel  ersetzt  wird,  der  mit  einer  Coulisse  derart  verbunden,  dass 
eines  seiner  Enden  mittelst  eines  verschiebbaren  Schraubenbolzens  an  der- 
selben befestigt  ist.  Dieser  Hebel  erhält  seine  oscillirende  Bewegung  von 
einem  Excenter  an  der  Triebwelle  und  theilt  selbe  der  Coulisse  mit,  die 
an  ihrem  Drehungspunkte  mit  einem  zweiten  Ilebelpaarc  verbunden  ist. 
Der  letzte  Hebel  trägt  ein  lose  auf  demselben  sitzendes  Schraubenrad, 
welches  durch  eine  Reihe  von  Uebersetzungen  die  horizontale  Bewegung  in 
eine  hin-  und  herdrehende  umwandelt,  von  welcher  ein  Theil  dem  Tuchbaum 
mitgetheilt  wird,  während  bei  dem  Zurückdrehen  das  Transportrad  mit  der 
Tuchbaumwelle  ausser  Contact  kommt,  so  zwar,  dass  hiedurch  die  ruck- 
weise Bewegung  des  Tuchbaumes  wie  durch  den  Regulator  erfolgt.  Schiebt 
man  den  Schraubenbolzen  des  ersten  Hebels  in  der  Coulisse  weiter  hinauf. 
so  wird  der  Hebelarm  der  letzteren  verlängert,  und  daher  die  Winkelbewe 
gung,  welche  sie  vom  ersten  Hebel  erhält,  verkleinert. 

Dies  bringt  eine  kürzere  Drehung  des  Waarenbaumes  mit  sich,  daher 
in  diesem  Falle  eine  grössere  Anzahl  Schussfäden  auf  den  Zoll  kommen. 
Schiebt  man  dagegen  den  Bolzen  in  der  Coulisse  herab,  so  wird  der  Hebel- 
arm verkleinert,  dessen  Drehungswinkel  vergrössert,  sonach  dem  .Waaren 
bäume  eine  grössere  Drehung  ertheilt,  was  das  Einschlagen  einer  geringeren 
Anzahl  von  Schussfaden  per  Zoll  zur  Folge  hat. 

Die  Coulisse,  welche  die  Form  eines  Kreissegmentes  hat,  ist  in  Grade 
getheilt,  so  dass  man  von  denselben  die  jeder  Stellung  des  Bolzens  ent- 
sprechende Anzahl  von  Schussfäden  per  Zoll  ablesen  kann. 

Diese  Regulirung  ist  höchst  sinnreich  und  wäre  bei  einiger  Vereinfachung 
gewiss  eine  wünschenswerthe  Verbesserung.  Die  Erfinder  arbeiten  gegen- 
wärtig an  einer  dahin  zielenden  Veränderung  dieses  Apparates,  der  sich  in 
seiner  jetzigen  Gestalt  in  der  Praxis  namentlich  für  schwere  Stoffe  nicht 
bewährt. 

Ein  Seitenschaft  gestattet  an  diesem  Stuhle  die  Rückwärtsdrehung  des 
Gewebes  für  den  Fall  eines  vorkommenden  Fehlers,  auch  befindet  sich  an 
diesem  Schafte  eine  Frictionsscheibe.  von  welcher  ein  Seil  auf  den  Gewichts- 
hebel des  Waarenbaumes  geht,  so  dass  die  Bremsung  des  letzteren  durch  zwei 
Frictionsscheiben  geschieht.  Dieser  Stuhl  kostet  für  42  Zoll  Blattbreite  und 
4  Schaftscheiben  23  Pfd.  St.  10  Sh.  und  hat  ein  Gewicht  von  circa 
19   Centner. 
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Für  Leinenstühle  verdient  hier  noeh  das  Haus  Parker  &  Sons  in 
Dundee  empfohlen  zu  werden ,  welches  jedoch  die  Ausstellung  nur  mit  zwei, 
keine  Neuerung-  darbietenden,  stark  gebauten  Stühlen  beschickte,  von  denen 
einer  für  die  Verarbeitung  von  Jutegarn,  der  andere  für  die  Erzeugung-  ordi- 
närer Packleinwand  bestimmt  war. 

Glatte  Stühle  von  guter  Construction  hatten  ferner  G.  Hattersley  &- 
So\s  in  Keighley,  Sowden  &  Stephenson,  John  Keighley  &  Comp,  und 
Georgi:  Hodgson  in  Bradford  ausgestellt;  diese  Stühle,  von  denen  jener  der 
letztgenannten  Firma  360  Schläge  per  Minute  machte,  eignen  sich  vorzüglich 
zur  Fabrikation  von  Orleans,  Moire,  Bombasin  etc.,  sowie  für  geköperte 
Mousselins  und  Merinos. 

Für  Baumwollstoffe  sind  noch  die  Stühle  von  Rorert  Hall  in  Bury  und 
von  W.  Smith  &  Brothers  in  Heywood  empfehlenswerth. 

Von  mechanischen  Seidenstühlen  erinnern  wir  uns  nur  zwei  in  der  Aus- 
stellung gesehen  zu  haben.  Der  seehsschäftige  Stuhl  von  Honegger  mit 
eisernem  Gestelle  gleicht  in  seiner  Construction  dem  Wesen  nach  den  für 
andere  Materialien  bestimmten  einfachen  mechanischen  Stühlen,  und  erstrecken 
sich  die  für  die  Verarbeitung  der  Seide  nöthig  gewordenen  Veränderungen  nur 
auf  unwesentliche  Details.  Der  Fadenbrech-Mechanismus  ist  als  entbehrlich 
beseitigt  und  nur  ein  durch  die  Auskehrung  des  fliegenden  Blattes  bewegter 
Abstellapparat  vorhanden.  Der  Stoff  wickelt  sich,  da  der  Brustbaum  fehlt, 
direct  auf  den  Waarenbaum  auf. 

Das  Haus  Honegger  hat,  so  viel  uns  bekannt,  bisher  in  dieser  Gattung 
von  Stühlen  am  Continente  keinen  Concurrenten  gefunden. 

Ein  dem  ausgestellten  ähnlich  construirter  Stuhl  von  Honegger  wurde 
nach  Schluss  der  Ausstellung  vom  n.  ö.  Gewerbeverein  in  Wien  angekauft. 

Bei  dem  mechanischen  Taffetstuhle  von  Sallier  hat  der  Kettenbaum 
ungefähr  die  doppelte  Entfernung  vom  Geschirre,  als  jene  ist,  welche  man 
gewöhnlich  Stühlen  dieser  Art  gibt.  Es  scheint  uns  diese  Disposition 
vorteilhaft,  da  durch  dieselbe  nebst  der  leichteren  Uebersicht,  welche  der 
Arbeiter  über  die  Kette  hat,  auch  der  letzteren  gestattet  wird,  bei  ihrer  Be- 
wegung mehr  Elasticität  zu  entfalten.  Das  Schiffchen  ist  mit  einer  Ausbau- 
chung versehen,  in  welcher  vier  Oehre  angebracht  sind,  durch  die  der  Schuss- 
faden in  einer  Schlangenlinie  vor  seinem  Austritte  läuft ;  es  dient  diese,  so  wie 
die  ähnliche  HoNEGGER'sche  Fadenleitungsvorrichtung,  zur  gleichmässigen 
Fadenspannung.  Der  Stuhl  von  Sallier  kostet  400  Frcs. 

Unter  den  Handstühlen  mit  Trieb  ist  der  von  L.  Saixtyves  in  Paris  zur 
Erzeugung  leinener  Säcke,  Feuereimer  und  anderer  grober  Leinenartikel 
erwähnenswerth.    Auf  diesem    Stuhle,    der    mit  einem  einfachen   Regulator 
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versehen  ist,  können  70  —  80  Schläge  per  Minute  erzielt  werden;  in  der 
Ausstellung  wurde  er  durch  die  Transmission  in  Bewegung  gesetzt  und 
machte  150  Touren  per  Minute,  eine  Zahl,  die  für  die  solide  Construction 
des  Stuhles  spricht. 

Bei  einem  ebenfalls  mit  Regulator  versehenen  derartigen  Stuhle  von 
Maumy  Freres  &  Lestang  in  Paris  erfolgte  die  Bewegung  der  Lade,  der 
Schützenarme,  der  Tritte  und  des  Regulators  mittelst  Fusstrittes,  durch  wel- 
chen ein  schwingendes  Pedal,  ähnlich  dem  bei  den  Lyoner  Haspeln,  in  Bewe- 
gung gesetzt  wird.  Wenn  gleich  die  Bewegungsübertragung  auf  die  einzelnen 
Theile  sinnreich  und  einfach  ausgeführt  ist,  und  das  Gewebe  regelmässiger 
als  bei  jedem  gewöhnlichen  Handstuhle  wird,  so  scheint  uns  doch  die  oscil- 
lirende  Bewegung  des  Fasses  für  längere  Arbeitszeit  zu  ermüdend. 

I))  SCHAFT-  UND  WECÜSELSTÜHLE. 

Die  Classe  der  Wechselstühle  war  in  ihren  beiden  bekannten  Varietäten : 
drop-box  und  reoolving-box-loom  zahlreich  vertreten.  Während  im  Jahre  1862 
nur  England  eine  grössere  Anzahl  von  Stühlen  dieser  Art  zur  Ausstellung 
gebracht,  fanden  wir  sie  diessmal  auch  von  vielen  Firmen  des  Continents 
exponirt. 

Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Stühle  ist  sehr  gross,  und  wenngleich  wir 
nicht  die  Ansicht  theilen,  dass  für  einen  siebenzölligen  Revolver  240  Schüsse 
per  Minute  eine  noch  immer  vorteilhafte  Geschwindigkeit  sei,  so  überzeug- 
ten wir  uns  doch  in  der  Ausstellung,  dass  man  zwölf-  bis  sechszülli^en  Revol- 
verstühlen bei  gutem  Garne  beziehungsweise  140  — 180  Touren  per  Minute 
geben  kann. 

Der  drop-bov-loom,  also  der  Stuhl,  bei  dem  der  Schützenkasten  mit  über- 
einanderliegenden Zellen  eine  verticale  Bewegung  erhält,  findet  namentlich 
dort  Anwendung,  wo  die  Dimensionen  der  Schütze  sehr  grosse  Revolver  er- 
fordern würden.  Die  Leistung  beider  Systeme  ist  eine  gleich  vollkommene, 
nur  glauben  wir,  dass  der  revohung-box-loom  gegenüber  dem  letztgeuanten 
den  Vortheil  eines  geringeren  Kraftbedarfes  hat. 

Der  Wechselstuhl  von  IIoxeüger,  welcher  in  der  Schweiz  häufig  zur 
Erzeugung  jener  carrirten  Stoffe  angewendet  wird,  die  unter  dem  Namen 
„Toggenburger  Waare"  fast  weltbekannt  sind,  ist  in  Taf.  /,  Fig.  9  dargestellt. 

Die  Hebung  und  Bewegung  des  Schützenkastens  geschieht  durch  eine 
einfache  Jacquardvorrichtung,  h  ist  der  Cylinder,  v  die  Dessinkarte,  w  der 
Kartenträger  und  g  der  mit  den  Nadeln  x  versehene  Nadelführer.  —  Die 
Hebung  des  Messers  c  geschieht  durch  den  um  m  drehbaren  Hebel  b,  der  seine 
Bewegung  von  einem  auf  der  unteren  Axe  des  Webstuhles  befindlichen  Excenter 
a  empfängt. 
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Die  Haken  d  d,  d.2  dä  sind  mit  den  gleichbezeichneten  Handgriffen  ver- 
sehen und  laufen,  wie  aus  der  Zeichnung  ersichtlich,  in  Coulissen  mit  regel- 
mässigen Abstufungen  e,  e2  e%  e  ,t  aus,  in  welchen  der  Stift  p  des  Hebels  n 
ruht.  Die  Bewegung  der  Haken  wird  in  der  bei  Jacquard-Maschinen  üblichen 
Weise  geregelt.  Der  Cylinder  h  schlägt  an  das  Nadelbrett  und  drückt  nach 
Massgabe  der  Karte  drei  Nadeln  sammt  deren  Haken  zurück,  während  die 
vierte  ihren  Haken  in  einer  solchen  Position  ruhen  lässt,  dass  er  vom  Messer 
c  ergriffen,   und  gehoben  werden  kann. 

Beim  Aufsteigen  der  Haken  kann  nun  e,  den  Stift  p  nicht  heben,  da  die 
Coulisse  zu  lang  ist,  dagegen  erfolgt  die  Hebung  durch  e,  um  eine  Stufe, 
durch  es  um  zwei  und  durch  e4  um  drei  Stufen,  wenn  die  entsprechenden 
Haken  zur  Action  kommen. 

An  dem  um  z  drehbaren  Hebel  n  befindet  sich  das  Centrum  o  des  Zellen  - 
trägers  r  und  ein  Bolzen  y,  welcher  auf  einer  der  Stufen  des  Stückes  m,  der 
sogenannten  Basis,  ruht;  diese  wird  durch  eine  auf  den  Hebelarm  u  wirkende 
Feder  nach  links  gezogen,  so  zwar,  dass,  wenn  der  Hebel  n  durch  einen  der 
Haken  auf  eine  bestimmte  Höhe  gehoben  wird ,  sogleich  eine  der  Stufen  von 
m  unter  den  Zapfen  y  tritt. 

Die  Ansätze  /",  fä  f3  dienen  dazu,  beim  Heben  der  Haken  an  den  Ab- 
stossarm  u  zu  stossen  und  hiedurch  die  Basis  m  nach  rückwärts  zu  drehen. 
Der  Zapfen  y  und  mit  ihm  der  Hebel  n  und  Zellenträger  r  bleiben  also  so- 
lange ruhen,  bis  derAbstossarm  nach  aufwärts  gedreht  wird  —  was  ein  Zurück- 
treten der  Stufe  zur  Folge  hat  —  oder  bis  ein  Haken  den  Hebel  noch  höher 
hebt.  Das  Steigen  und  Fallen  des  Schützenkastens  geschieht  also  immer 
beim  Aufziehen  der  Haken.  Wenn  z.  B.  die  Zelle  tt  auf  die  Höhe  der  Schlitzen- 
bahn kommen  soll,  so  wird  der  Haken  dt  gehoben,  hiedurch  wird  entweder 
die  Coulisse  e%  den  Hebarm  auf  die  zweitunterste  Stufe  der  Basis  heben, 
oder  der  Abstosser  /"2  wird  die  Basis  soweit  zusückstossen,  dass  der  Heb- 
arm  auf  die  zweitunterste  Basis  fällt,  je  nach  der  vorhergegangenen  Position. 
Das  Gewicht  g  dient  dazu,  den  Zellenkasten  zu  sanfterem  Sinken  zu  veran- 
lassen. —  Die  Vorrichtung  ist  einfach  und  wirkt  sicher,  so  wie  auch  dem 
Arbeiter  durch  die  Handhaben  an  den  circa  fünf  Fuss  hohen  Platinen  das 
Mittel  gegeben  ist,  den  Schützenkasten  beliebig  zu  verstellen. 

Von  wesentlich  gleicher  Construction  mit  dem  vorher  beschriebenen  ist 
der  Wechselstuhl  von  J.  J.  Stehelin  in  Bitschwiller. 

Die  Platinen  der  Wechselvorrichtung  sind  bedeutend  kürzer,  die  Haken 
nicht  an  den  Enden  derselben,  sondern  etwa  auf  zwei  Drittel  ihrer  Höhe 
verstellbar  angebracht,  während  das  Hebzeug  sich  gleich  an  dem  Hebel  be- 
findet, der  durch  die  Excenterwelle  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Auch  kann  der 
Wechselkasten  durch  ein  Pedal  gehoben  werden,  welches  an  der  Seite  der 
Maschine  angebracht  ist. 
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Eine  nennenswerthe  Verbesserung  haben  Cook  &  Hacking  an  diesen 
Stühlen  dadurch  erreicht,  dass  sie  den  Hebel  der  Wechselkasten  mit 
Federn  verbinden,  welche  das  Sinken  desselben  bewirken,  so  zwar  dass  jene 
bei  der  Abwärtsbewegung  nicht  ihrer  Schwere  allein  überlassen  sind.  Die 
kurzen  starken  Nadeln  hängen  vertical  herab,  daher  sich  der  Cylinder  nach 
aufwärts  bewegt.  —  Ein  solcher  Stuhl,  der  nebenbei  gesagt  dem  vorher- 
genannten in  Bezug  auf  seine  Ausführung  bei  weitem  vorzuziehen  ist,  macht 
mit  Wechselkasten  für  zwei  Schiffe  170,  für  drei  Schiffe  150,  für  vier  Schiffe 
130  Touren  per  Minute. 

Unter  den  Tuchstühlen  behauptet  noch  immer  jener  von  Louis  Schön- 
herr in  Chemnitz  den  ersten  Hang   und    wir   können    nicht  umhin,   hier  zu 
bemerken,    dass    wir  selbst  in    einem  der  ersten    englischen    (Vmstruetions 
Ateliers  einen  Musterstuhl  der  genannten  Firma  sahen,  nach  welchem  bereits 
andere  Stühle  gebaut  werden. 

Ein  französischer  Construeteur  hat  es  nicht  verschmäht,  einen  Original- 
Schönherr-Stuhl  als  eigenes  Fabrikat  auszustellen. 

In  der  sächsischen  Section  der  Pariser  Ausstellung  befanden  sich  zwei 
SrnöNHERRSche  Stühle  in  Thätigkeit,  ein  einfacher  und  einer  mit  Tritt- 
maschine und  Weehsellade.  Da  wir  annehmen  dürfen,  dass  beide  der 
genannten  Stühle  unseren  Fachmännern  vollkommen  bekannt  sind,  so  beschrän- 
ken wir  uns  hier  darauf,  hervorzuheben,  dass  der  Schönherk'scIio  Stuhl  durch 
die  eigentümliche  Ladenbewegung,  die  mittelst  der  herzförmigen  Excentor 
bewirkt  wird,  ein  festeres  und  gleichmässigeres  Weben  gestattet  und  mit  dem 
von  der  Geschwindigkeit  des  Stuhles  unabhängigen  Schlage  einen  sehr 
ruhigen  Gang  ermöglicht;  Vortheile,  die  wir  weder  an  den  von  den  englischen 
Firmen  Platt  Brothers  &  Comp,  und  W.  Smith  &  Brothers,  noch  an  jenem 
vielgerühmten  amerikanischen  Stuhle  von  Crompton  in  Worcester  wahr- 
nehmen. Bei  den  genannten  Stühlen  erfolgt  die  Ladenbewegung  in  weniger 
gleichmässiger  Weise  durch  die  Kurbel,  und  die  Stärke  des  Schlages  verän- 
dert sich  mit  der  Geschwindigkeit  des  Stuhles.  Die  Nachtheile,  welche  dieser 
Umstand  insbesondere  bei  geringeren  Garnen  mit  sich  bringt,  sind 
bekannt. 

Die  Schaftmaschine  am  CnoMPTON'schen  Stuhle*)  ist  äusserst  sinnreich 
ausgeführt.  Wenngleich  sie  ziemlich  complicirt  ist,  so  gestattet  sie  doch 
leicht  den  Dessinwechsel.  Der  Stuhl  ist  mit  einer  siebenzölligen  Wechsel- 
lade versehen  und  zeichnet  sich  durch  starke  Formen  und  schöne  Ausfüh- 
rung aus. 


*)  Siehe  Mittheilungen  des  Gewerbevereines  für  Hannover.  Hefl  I    1868.  Aufsatz  von  Professor 

Kohl. 
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c)  SAMMT-  UND  POSAMENTIRSTÜHbR. 

Die  Classe  der  Bandstühle  war  mir  durch  den  zwölfläufigen  Mühlstuhl 
von  Joyot  jeuxe  in  Paris  vertreten. 

Auf  diesem  Stuhle  können  Sammthänder  jeder  Art  erzeugt  werden.  Das 
Einlegen  der  in  einer  sogenannten  Banquine  gelagerten  -vier  Noppenmesser 
geschieht  wechselweise  von  beiden  Seiten  auf  sehr  sinnreiche  Weise. 

Nach  des  Erfinders  Angabe  erzielt  man  für  breite  figurenreiche  Sammt- 
bänder.  welche  bisher  in  Frankreich  noch  meistens  auf  einläufigen  Band- 
stühlen gearbeitet  wurden,  gegenüber  dieser  Verfahrungsweise  die  zehnfache 
Production.  Der  Stuhl  arbeitete  gut  und  die  Wirkungsweise  der  Banquine 
erfolgte  mit  grosser  Genauigkeit. 

Der  Preis  dieses  Stuhles,  auf  welchem  man  auch  Artikel  ohne  Rückseite 
i  rzeugen  kann,  beträgt  3000  Pres.  Für  die  Abänderung  eines  gewöhnlichen 
Mühlstuhles  nach  JovoTSchem  Principe  beansprucht  der  Erfinder  2000  Frcs. 

Unter  den  Sammtstühlen,  deren  sich  mehrere  in  der  Ausstellung  in 
Thätigkeit  befanden,  ist  nur  jener  von  J.  B.  Beau  in  Paris  nennenswerth. 
Auf  diesem  Stuhl,  der  mechanisch  oder  von  der  Hand  betrieben  werden  kann, 
werden  gleichzeitig  zwei  Stücke  Sammt  erzeugt;  die  Poilekette  verbindet  die 
beiden  Grundketten,  so  zwar,  dass  beim  oberen  Stücke  die  Poile  nach  unten, 
beim  unteren  hingegen  dieselbe  nach  oben  gekehrt  ist.  Ein  Messer,  welches. 
horizonta  zwischen  den  beiden  Stücken  liegend,  eine  Bewegung  nach  rechts 
und  links  erhält,    schneidet  die  Poilekette  auf  und  trennt  die  beiden  Stücke. 

Der  Stuhl  macht  80  Sehläge  per  Minute  und  erzeugt  circa  18  Meter 
leichtere  Waare  per  Tag. 

Der  mit  einer  jacquardartigen  Vorrichtung  versehene  Stuhl  von  L.  C. 
Ducourtioux  in  Paris  zur  Erzeugung  elastischer  Strümpfe  ist  durch  seine 
eigenthümliche  Blattform  bemerkenswerth.  Die  Zähne  des  Blattes  sind  oben 
weit,  unten  eng  gebunden,  gehen  also  fächerartig  auseinander,  der  Rahmen 
desselben  ist  in  Nuthen,  welche  in  die  Ladarme  eingelassen  sind,  in  verticaler 
Richtung  verschiebbar.  Erfordert  die  Strumpfform  eine  Verminderung  der 
Breite,  so  wird  der  Baum  nach  aufwärts  geschoben,  und  Fäden  der  Kette 
drängen  sich  auf  der  Schützenbahn  zusammen  ;  soll  sich  hingegen  das  Gewebe 
erweitern,  so  wird  der  Kamm  zum  Sinken  gebracht  und  eine  Ausbreitung 
der  Kettenfäden  erzielt. 

d)  JACQUARD-MASCHINEN. 

Die  verschiedenen  Modifikationen,  in  welchen  die  Jacquardmaschinen 
auf  der  Ausstellung  vertreten  waren,  richteten  sich  nach  der  Art  ihrer  Ver- 
wendung. Während  man  für  ordinäre  Waare.  welche  nicht  der  speeiellen  Auf- 
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merksamkeit  des  Arbeiters  bedarf,  die  Handarbeit  durch  mechanische  Kraft 
ersetzt,  finden  wir  erstere  noch  für  eine  Reihe  von  Luxusstoffen,  welche  die 
Geschicklichkeit  und  Intelligenz  des  Erzeugers  beanspruchen,  unentbehrlich. 

Verbesserungen  der  Jacquardmaschinen.  Unter  den  Veränderungen, 
welche  die  ausgestellten  Jacquardmaschinen  zeigten,  glauben  wir  mit  Rück- 
sicht auf  unsere  Verhältnisse  nur  eine  als  Verbesserung  der  .lacquardvor- 
richtung  selbst  bezeichnen  zu  dürfen. 

Durch  diese  werden  nämlich  Broschirfach  und  Grundfach  gleichzeitig 
geöffnet  undBrosehirschuss  und  Grundschuss  gleichzeitig  eingetragen,  wodurch 
eine  namhafte  Vermehrung  der  Production  erzielt  wird.  Diese  Art  von  Jac- 
quardmaschinen fand  sich  in  der  Ausstellung  durch  ein  französisches  und  ein 
englisches  Exemplar  vertreten. 

Beide  Erfinder  erreichten  auf  verschiedenen  Wegen  dasselbe  Ziel,  und 
zeigt  sich  schon  die  Maschine  von  Lachato  &  Roussel  der  Theorie  nach 
ihrer  englischen  Rivalin  überlegen,  so  bewies  doch  die  letztere  durch  ihre 
praktischen  Leistungen  während  der  Ausstellung  die  Vorzüglichkeit  ihrer 
Construction. 

Das  Princip  der  Maschine  von  John  Leeming  &  Son  in  Bradford  ist  aus 
Fig.  6  zu  ersehen.  Die  Messer  a  und  b  gehören  zwei  Messerkasten  an,  welche 


Fig.  <;.  Jacquard  Mechanismus  von  J.  Leeming  &  Son. 

durch  Hebewerke  von  verschiedener  Hebellänge  gehoben  werden,  und  zwar 
wird  den  Messern«,  welche  die  Platinen  für  das  Broschirfach  heben,  ein  höherer 
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Hub  gegeben  als  jenen  b,  die  das  Oberfach  des  Grundes  bilden.  Die  Platinen 
sind  mit  doppelten  Haken  versehen,  so  dass  sowohl  die  Messer  a  als  jene  b 
sie  heben  können. 

Die  bei  dieser  Maschine  angewendeten  Karten  sind  nebst  durchgeschla- 
genen Oeffnungen  mit  Erhöhungen  versehen,  welche  durch  aufgeleimte  Leder- 
stücke gebildet  werden.  Treffen  die  in  der  gewöhnlichen  Weise  im  Etui  und 
Nadelbrett  eingelagerten  Nadeln  gegen  einen  vollen,  d.  h.  nicht  durchsto- 
chenen Theil  der  Karte,  eine  Position,  in  der  sich  die  Nadeln  h  befinden,  so 
werden  die  Platinen  c  so  weit  zurückgestossen,  dass  deren  Haken  von 
keinem  der  zu  beiden  Seiten  befindlichen  Messer  ergriffen  werden  können. 
Diese  Platinen  dienen  zur  Bildung  des  Unterfaches  für  den  Grundschuss. 
Treffen  die  Nadeln  g  auf  eine  Oeffnung  der  Karte,  so  gelangen  die 
Federn  der  ersteren  zur  Wirkung,  die  Platinen  d  werden  durch  die  Nadeln 
nach  rechts  geschoben  und  die  Messer  b  mit  kleinem  Hub  erfassen  die  Haken 
und  heben  so  jenen  Theil  der  Kette,  welcher  dem  Grundfach  und  Broschirfach 
gemeinschaftlich  ist,  d.  h.  dem  ersteren  als  Ober-,  dem  letztern  als  Unterfach 
dient. 

Trifft  endlich  eine  Anzahl  Nadeln  f  auf  die  erwähnten  Ledervorsprünge 
der  Karte,  so  kommen  hiedurch  die  Platinen  e  über  die  Messer  a,  werden 
von  diesen  ergriffen  und  so  hoch  gehoben,  dass  die  betreffenden  Kettenfäden 
das  Oberfach  für  den  Broschirschuss  bilden. 

Bei  dem  in  der  Ausstellung  arbeitenden  Stuhle,  welcher  circa  140  Schläge 
per  Minute  machte,  und  in  Bezug  auf  seine  Leistung  in  keiner  Weise  etwas 
zu  wünschen  übrig  Hess,  waren  eine  Grund-  und  acht  Broschirschützen  ange- 
wendet; die  letzteren  wurden  durch  einen  Rechen  auf  Spindeln  bewegt,  welcher 
eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  von  zwei  Platinen  der  Jacquardmaschine 
erhielt.  Das  Eintragen  des  Grundschusses  erfolgte  in  der  gewöhnlichen  Weise. 

Bei  der  französischen  Maschine  dieser  Art,  von  Lachaüd  &  Roussel  in 
Paris,  war  die  bei  der  LEEMiivG'schen  Vorrichtung  angewendete  sogenannte 
forced  order  of  treadles,  bei  welcher  zwei  Theile  der  Kette  gehoben  werden, 
vermieden.  Diese  Jacquardmaschine  hebt  nur  das  Oberfach  für  den  Broschir- 
schuss, das  Mittelfach  für  den  Grundschuss  wird  gesenkt  und  der  mittlere 
Theil  der  Kette  bleibt  in  Ruhe. 

Die  Fig.  1  bis  8  (Taf.  I)  zeigen  die  verschiedenen  Ansichten  und  Schnitte 
der  Maschine  sowie  die  bei  derselben  angewendeten  Karten. 

Fig.  1  ist  eine  Ansicht  der  halben  Maschine,  von  der  Seite  des  Nadel- 
brettes gesehen  ,•  Fig.  2  ein  verticaler  Schnitt  längs  einer  Ebene,  senkrecht  auf 
das  Nadelbrett ;  Fig.  3  ein  verticaler  Schnitt  der  halben  Maschine  parallel  mit 
der  Nadelbrettfläche;  Fig.  4  ein  Theil  des  Schnittes  Fig.  2  (jedoch  bei  geho- 
benem Messerkasten   und   angepresstem    Cylinder)  in  vergrössertem  Masse. 
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Die  Anwendung  dieser,  so  wie  der  vorher  beschriebenen  Karten  gestattet, 
wie  begreiflich,  die  Anfertigung  ganz  beliebiger  Muster  auf  derselben  Karte. 

Wie  aus  dem  Gesagten  hervorgeht,  hat  die  letztgenannte  bei  der 
Maschine  von  Lachaud  &  Roussel  in  Anwendung  gebrachte  Art  und  Weise, 
die  gleichzeitige  Oetfnung  von  Broschir-  und  Grundfach  herbeizuführen,  neben 
der  bereits  angeführten  Beseitigung  der  forced  order  of  treadles  gegenüber 
der  englischen  Maschine  noch  den  Vortheil,  dass  bei  ihr  das  Dessiniren  viel 
leichter  vorgenommen  und  die  Karte  immer  wieder  zu  einem  neuen  Muster 
verwendet  werden  kann. 

Mittelst  jeder  der  beiden  beschriebenen  Jacquard- Vorrichtungen  lassen 
sich  gleichzeitig  zwei  über  einander  liegende  oder  zwei  sich  durchdringende 
Stoffe  erzeugen. 

Anwendung  von  Papier  statt  Karten.  Eine  andere  Neuerung  in  der 
Construction  der  Jacquardstühle  wurde  durch  die  Anwendung  des  Papieres 
statt  der  Karten  bedingt.  Diese  Veränderung,  auf  welche  sich  die  Franzosen 
viel  zu  gute  thun,  indem  sie  dieselbe  als  die  wichtigste  Verbesserung,  welche 
der  Jacquard-Mechanismus  seit  seiner  Erfindung  erfahren  hat,  bezeichnen, 
dürfte  für  uns  von  ganz  untergeordneter  Bedeutung  sein,  da  wir  nur  in  den 
seltensten  Fällen  die  beiden  Hauptvortheile  derselben,  den  der  Raumerspar- 
nis« und  der  Betriebskosten- Verminderung,  ausnützen  können. 

Einerseits  sind  wir  in  unseren  Fabrikslocalen  weder  in  Bezug  auf  Raum 
noch  auf  Licht  so  beschränkt,  dass  die  Anwendung  der  Karten  für  den 
Arbeiter  von  Nachtheil  sein  könnte,  andererseits  geschieht  bei  uns  nament- 
lich in  den  grösseren  Fabriken,  an  welchen  wir  weit  reicher  sind  als  unsere 
französischen  Concurrenten,  die  Ausnützung  der  Karten  in  einer  Weise,  welche 
die  Vortheile  der  Substitution  der  Karte  durch  Papier  sehr  in  Frage  stellt. 

Die  Constructeure  dieser  Art  von  Maschinen  sind  Pinel  de  Grand- 
champ  in  Paris. 

Das  Charakteristische  der  Jacquard-Vorrichtung  liegt  in  dem  Bewegungs- 
Mechanismus  der  Nadeln,  welche  nicht  durch  einen  Cylinder,  sondern  durch 
einzelne  Puffer  zurückgestossen  werden.  Jeder  dieser  Puffer  correspondirt 
mit  einer  Jacquardnadel  und  umschlicsst  ringförmig  einen  verticalen  Stift, 
der  während  der  Arbeit  entweder  durch  eine  Oeffnung  des  über  einen 
Cylinder  laufenden  Dessinpapiers  tritt,  oder  von  einer  vollen  Fläche  desselben 
nach  aufwärts  gestossen  wird.  Im  ersten  Falle  bleibt  der  Puffer  in  einer  Lage, 
die  ihm  gestattet,  bei  seiner  nun  mittelst  eines  einfachen  Stossrahmens  erfol- 
genden Bewegung  gegen  die  Nadeln  auf  eine  derselben  zu  wirken.  Im  letzteren 
wird  seine  Richtung  derart  verändert,  dass  er  die  Nadel,  welcher  er  bisher 
gegenüberstand,  nicht  treffen  kann. 

Es  ist  nun  nicht  zu  leugnen,  dass  der  Druck,  welchen  die  Karte  von  der 
Nadel  empfängt,  hier  ein  viel  sanfterer,  als  der,  welcher  durch  die  Federn  bei 
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gewöhnlichen  Jacquardmaschinen  zu  bewirken  ist,  doch  scheint  uns  trotzdem 
das  Papier  für  einen  dauernden  Widerstand  zu  dünn  zu  sein.  Andererseits 
spricht  wohl  der  Umstand,  dass  das  Schlagen  des  Dessins  auf  Papier  schneller 
vor  sich  geht,  als  bei  Karten,  und  dass  sich  ersteres  besser  auf  seine  Unter- 
lage anschliesst,  zu  Gunsten  dieser  Einrichtung. 

Levir-Rahmen.  E.  H.  Junot  in  Paris,  welcher  auch  mehrere  Jacquard- 
maschinen genannter  Art  ausgestellt  hatte,  patentirte  einen  Levirrahmen,  den 
er  dtviseur-tiseur  nennt.  Durch  diesen  soll  das  Uebertragen  des  Dessins  auf 
das  Musterpapier  überflüssig  gemacht  werden. 

Eine  Luppe,  hinter  welcher  sich  eine  Anzahl  Seidenfäden  befindet,  die 
unter  45°  Steigung  parallel  aufgespannt  sind,  dient  dem  Arbeiter  als  Mittel 
zum  directen  Ablesen  von  der  Skizze.  Der  Rahmen,  welcher  die  Luppe  trägt, 
ist  durch  eine  Mutter  und  Schraubenspindel  längs  eines  Lineals  in  horizon- 
taler Richtung  verschiebbar,  während  die  auf  einem  Brette  aufgespannte 
Skizze  in  gleicher  Weise  nach  abwärts  gerückt  werden  kann. 

Wie  begreiflich,  wird  das  Netz  des  Tupfpapiers  durch  die  Fäden  der 
Luppe  und  das  verschiebbare  Lineal  ersetzt.  Abgesehen  davon,  dass  es  frag- 
lich ist,  ob  durch  diese  Art  des  Levirens  Zeit  erspart  wird,  nimmt  dieselbe 
die  Aufmerksamkeit  der  Arbeiterin  in  einer  Weise  in  Anspruch,  welche  nur 
die  besten  Kräfte  verwendbar  macht,  da  nicht  nur  die  Verschiebung  der 
Luppe  mit  grosser  Genauigkeit  vorgenommen  werden  muss,  sondern  es  auch 
dort,  wo  die  Farbengrenze  zwischen  zwei  Fäden  fällt,  dem  Gutdünken  der 
Leserin  überlassen  bleibt,  die  entsprechende  Korde  zu  nehmen  oder  zu  lassen. 

J.  Macaigne  in  Paris  erzielt  eine  Kartenersparung  dadurch,  dass  er  die 
Anzahl  der  Nadeln  und  Platinen  für  denselben  Raum  verdoppelt  und  den 
Löchern  der  Karten  die  Form  verschobener  Vierecke  gibt. 

Auf-  und  absteigender  Zellenkasten.  Eine  empfehlenswerthe  Vorrichtung, 
durch  welche  man  bedeutende  Ersparniss  an  Broschirmateriale  erzielt,  und 
das  Ausschneiden  des  in  der  Mitte  des  Stoffes  flottliegenden  Broschirschusses 
bei  breitgeränderten  Geweben  vermeidet,  welches  deren  Solidität  häufig  ver- 
mindert, ist  ein  in  der  Mitte  der  Blattbreite  auf-  und  niedersteigender  Zelien- 
kasten  von  Payen-Baudoin  in  St.  Quentin. 

Durch  dessen  Anwendung  wird  es  möglich,  bei  den  mit  gemusterten 
Rändern  oder  Ecken  versehenen  Stoffen,  worunter  namentlich  Vorhänge, 
Damentücher  etc.  den  Broschirfaden  nicht  der  ganzen  Breite  nach  einzutragen, 
sondern  ihn  zu  beiden  Seiten  nur  jenen  Theil  der  Blattbreite  durchlaufen  zu 
lassen,  auf  welchem  die  Broschirung  erscheinen  soll. 

Die  Lade  am  Stuhle  von  Payen-Baudoin  ist  zu  beiden  Seiten  mit  zwei- 
zölligen  Wechselkasten  versehen,  welche  von  einer  Platine  der  Jacquard- 
maschine, die  auch  für  den  Dessin  vorhanden  ist,  auf-  und  niederbewegt  wer- 
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den.  Die  unteren  Zellen  dienen  für  die  Grundschütze.,  während  jede  der  oberen 
Zellen  eine  Broschirschütze  «aufnimmt. 

In  der  Mitte  des  Ladendeckels,  mit  diesem  in  einer  später  zu  besprechen- 
den Weise  verbunden,  befindet  sich  ein  mit  einer  Zelle  zur  Aufnahme  der  Schütze 
versehener  Kasten.  Dieser,  in  Coulissen,  die  mit  dem  Ladendeckel  fest  ver- 
bunden sind,  nach  auf-  und  abwärts  verschiebbar,  wird  gleichzeitig  mit  den 
Wechselkasten  an  der  Seite  der  Lade  gesenkt  und  gehoben,  wobei  seine 
Zelle  mit  jenen  der  Broschirschützen  der  besagten  Kasten  correspondirt. 

Ein  Treiber,  welcher  mit  den  Peitschen  des  Stuhles  in  Verbindung  stellt, 
schnellt  die  von  den  beiden  Enden  der  Lade  in  die  genannten  Mittelzellen 
abwechselnd  eintreffenden  Schützen  gegen  die  ersteren  zurück,  und  dient, 
während  er  eine  Broschirschütze  bewegt,  der  anderen  als  Aufhalter. 

Auf  diese  Weise  bleibt  die  Mitte  des  Stoffes  vom  Broschirfaden  frei, 
während  auf  beiden  Seiten  verschiedenfarbiger  Schuss  eingetragen  wer- 
den kann. 

Die  Fig.  10— 13  (Taf.I)  werden  den  Apparat  und  dessen  Wirkungsweise 
vollkommen  klar  machen.  Fig.  10  zeigt  die  vordere  Ansicht  der  Lade  sammt 
Broschir-Apparat.  A  ist  die  Lade,  an  deren  beiden  Seiten  sich  die  zweizölligen 
Wechselkasten  B  befinden,    C  sind  die  Schwingen  und  D  ist  der  Ladenstock. 

Die  Peitschen  E  werden  durch  die  Schnüre  %  und  die  Handhabe  x 
abwechselnd  nach  innen  bewegt  und  durch  die  Federn  y  in  ihre  alte  Lage 
zurückgebracht. 

Der  Wechselkasten  T  ist  in  den  Coulissen  a,  Fig.  12,  welche  in  den 
am  Ladendeckel  befestigten  Führungsstücken  f  angebracht  sind,  in  verti- 
caler  Richtung  verschiebbar,  und  zwar  geschieht  die  Senkung  durch  jene 
Platine,  welche  die  Wechselkasten  der  Lade  verstellt,  während  das  Auf 
steigen  durch  eine  Feder  bewirkt  wird.  Fig.  12  zeigt  die  untere  Ansicht  der 
Büchse,  Fig.  11  deren  Rückseite  und  Fig.  13  einen  Schnitt  längs  aß. 

Die  beiden  Schieber  c,  Fig.  12  und  13,  gleiten,  durch  die  Stangen  d  mit 
den  Peitschen  E  verbunden,  auf  den  Eisenstäben  e  hin  und  her.  Wie  aus 
dem  Querschnitte  Fig.  13  ersichtlich,  wirken  in  der  gezeichneten  Stellung,  also 
wenn  der  Kasten  T  gehoben  ist,  die  Schieber  c  nicht  auf  den  Treiber  g,  son- 
dern gehen  an  dessen  Einschnitt  vorbei;  kommt  dagegen  T  in  seine  tiefste 
Lage,  so  zwar,  dass  dessen  untere  Fläche  die  Kette  berührt,  so  gelangt  der 
obere  Vorsprung  von  g  vor  c  und  wird  von  den  letztern  nach  der  Richtung 
geschoben,  nach  welcher  c  von  der  Stange  d  bewegt  wurde. 

Nehmen  wir  z.  B.  an,  dass  sich  die  rechte  Peitsche  des  Stuhles  in  Thä- 
tigkeit  befindet,  so  treibt  diese  aus  dem  Wechselkasten  eine  Broschirschütze, 
welche  sich  vom  vorhergehenden  Schlage  in  T  befand,  nach  dem  linken 
Kasten  der  Lade. 

Die  Fig.  15  stellt  die  Bewegungen  der  Grundschütze  und  der  beiden 
Broschirschützen  vor,  bei  welchem  Schema  einfach  angenommen  wurde,  dass 
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auf  je  zwei  Grundschussfäden  ein  Broschirfaden  folgen  soll,  aa'  bezeichnet  in 
dieser  Figur  die  Schützenbahn,  b  V  die  beiden  Broschirschützen  und  g 
die  Grundschütze,  die  Pfeile  zeigen,  von  woher  die  betreffenden  Schützen 
in  der  dargestellten  Phase  kommen*). 

Zum  völligen  Verständniss  geben  wir  nur  noch  eine  kurze  Beschreibung 
einiger  Details.  Die  Stangen  ee  und  hh  (Fig.  12)  sind  beziehungsweise  in 
die  Träger  hk  und  //  eingelassen,  von  welchen  die  beiden  ersteren  auch  noch 
zur  Verbindung  der  Handhabe  m,  durch  welche  der  Schlag  gegeben  wird, 
mit  der  Lade  dienen.  Die  beiden  Stellschrauben  oo  stossen  beim  Niedersinken 
des  Kastens  T  auf  m  und  halten  denselben  auf. 

Fig.  14  endlich  zeigt  die  in  der  Zelle  des  Kastens  angebrachte  Feder/?, 
welche  die  Schütze  bei  ihrem  Eintreffen  aufhält  und  andererseits  dazu  beiträgt, 
dass  selbe  durch  den  Treiber  nicht  geschoben,  sondern  geschnellt  wird.  Wie 
aus  Fig.  12  ersichtlich,  wird  die  Führung  des  Treibers  durch  den  Einschnitt 
o,  in  welchem  der  Vorsprung  des  Stückes  n  gleitet,  bewirkt.  Hebung  und 
Senkung  des  Wechselkastens  T  geschieht  durch  die  über  die  Rolle  u  laufende 
Schnur  t  (Fig.  10). 

Wir  glauben,  dass  sich  dieser  Mechanismus  bei  den  Webstühlen  zur 
Erzeugung  von  Damentüchern,  deren  broschirte  Ecken  ungleiche  Farbe  haben, 
gut  eignen  müsste. 

Italien  hat  wie  bei  allen  vorhergehenden  Ausstellungen  einen  Jacquard 
Bonelli  exponirt.  Leider  scheint  es  dem  Erfinder,  der  seit  Jahrzehnten  mit 
ununterbrochenem  Fleisse  an  der  Ausführung  einer  Jacquard-Maschine  ar- 
beitet, bei  welcher  die  Elektricität  als  Motor  für  die  Bewegung  der  Nadeln 
dienen  soll,  auch  diesmal  nicht  gelungen  zu  sein,  seine  Bemühungen  mit 
praktischen  Erfolgen  belohnt  zu  sehen,  da  die  genannte  Maschine  unseres 
Wissens   während  der  ganzen  Zeit   der  Ausstellung  nicht  in  Thätigkeit  war. 

Bonelli's  Apparat  sollte  der  Theorie  nach  bei  jeder  Jacquard-Maschine 
nach  Entfernung  des  Cylinders  angewendet  werden  können. 

Diesen  ersetzt  der  Erfinder  auf  sehr  sinnreiche  Weise  durch  eine  Vor- 
richtung, die  wesentlich  folgende  Einrichtung  hat :  lieber  eine  Walze  läuft  ver- 
zinntes Papier,  auf  welches  der  Dessin  mit  Firniss  gezeichnet  ist,  so 
zwar,  dass  jene  Stellen,  bei  welchen  die  Nadeln  der  Jacquard-Maschine  der 
Wirkung  der  Messer  entzogen  werden  sollen,  frei  von  Firniss  bleiben. 
Auf  diesem  Papier  spielen  die  Drahtenden  einer  parallel  mit  dem  Cylinder 
aufgestellten  Batterie  derart,  dass,  wenn  der  Contact  hergestellt  ist,  diese 
ein  Zurückstossen  von  Stiften  bewirken,  welche  hinter  der  Batterie  so  ange- 
bracht sind,  dass  sie  auf  die  Nadeln  einwirken  können. 


*)  Diese  Darstellung  ist  den  früher  erwähnten  Mittheilungen  von  Prof.  K  o  Ib  entnommen. 
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Koramen  die  Drähte  der  Batterie  auf  eine  gefirnisste  Stelle  des  Papiers, 
so  wird  der  elektrische  Strom  unterbrochen,  der  betreffende  Stift  bleibt  ruhig 
und  die  entsprechende  Platine  wird  durch  das  Messer  gehoben.  Gelangt  hin- 
gegen eine  metallisch  reine  Fläche  des  verzinnten  Papiers  zur  Action,  so  wird 
der  Strom  hergestellt,  der  von  den  Drähten  beeinflusste  Stift  sammt  Nadel 
zurückgestossen  und  die  der  letzten  angehörige  Platine  dem  Messer  entzogen. 
Im  Uebrigen  gleicht  die  Einrichtung  der  Maschine  der  eines  gewöhnlichen 
Jacquards. 

U.  MASCHINEN  FÜR  WIRKEREI. 

Diese  Art  von  Maschinen  der  Cl.  56  war  in  der  Ausstellung  nur  durch 
Frankreich  vollständig  vertreten,  und  auch  von  dort  betheiligten  sich  nur 
drei  Firmen,  welche  Wirkstühle,  und  zwei,  welche  Netzmaschinen  ausstellten. 
Amerika  und  Deutschland  zeigten  einzelne  Wirk-  und  Strickmaschinen,  von 
denen  jedoch  nur  die  Lamb-Knittingmachine  wesentlich  Neues  bot. 

Die  Maschinen  dieser  Art  sind  so  complicirt,  dass  eine  eingehende  Be- 
schreibung derselben  den  Rahmen  dieser  Arbeit  überschreiten,  andererseits 
aber  flüchtige  Betrachtungen  der  einzelnen  Maschinen  wenig  oder  nichts  zum 
Verständniss  derselben  beitragen  würden.  Wir  beschränken  uns  daher  dar- 
auf, hier  der  Hauptsache  nach  nur  die  Resultate  zu  verzeichnen,  welche  durch 
die  technischen  Verbesserungen  der  letzten  Jahre  erzielt  wurden  und  die- 
selben nur  kurz  dem  Principe  nach  anzudeuten. 

Wie  bekannt,  unterschied  man  bisher  zweierlei  Arten  von  Wirkstühlen : 
Die  linearen  und  die  Rundstühle.  In  Paris  wurde  durch  den  Trieoteur-Omnibits 
von  Buxtorf  und  die  Lamb-Knittingmachine  eine  dritte  Art  zur  Ausstellung 
gebracht,  bei  welcher  die  Position  der  Nadeln  jener  der  linearen  Stühle  ähn- 
lich ist,  während  auf  diesen  Maschinen  auch  cylinderförmige  Gestricke  er- 
zeugt werden  können,  so  zwar,  dass  sie  den  Uebergang  vom  linearen  zum 
Circularstuhle  bilden. 

Die  Erfindung  dieser  Maschine,  welche  in  diesem  Zweige  der  textilen 
Industrie  gewiss  die  wichtigste  der  letzten  Jahre  genannt  zu  werden  verdient, 
wird  von  dem  französischen  und  amerikanischen  Construc- 
teur  gleichzeitig  beansprucht.  Beide  haben  sich  jetzt  ver- 
einigt und  M.  Buxtorf  construirt  unter  dem  Namen  Trico- 
teuse  Franco-Americaine  eine  Maschine,  die  dem  Wesen  nach 
der  LAMß'schen  Maschine  vollkommen  gleicht. 

Das  Hauptorgan  dieser  Strickmaschinen  ist  die  in  Fig.  7 
dargestellte  selbstwirkende  Nadel.  Diese,  eine  amerikanische 
Erfindung,  fand  bereits  seit  einiger  Zeit  bei  den  Rund- 
stühlen von  kleinem  Durchmesser  eine  ausgebreitete  Anwen- 
dung. 
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Fig.    8. 


Wir  beschränken  uns  hier  anf  eine  kurze  Darstellung  der  Wirkungsweise 
dieses  Organes,  ohne  die  Disposition  der  einzelnen  Theile  der  Maschine  selbst 
weiter  zu  berücksichtigen*). 

Die  Nadel  wird  durch  den  Nadelöffner,  der  in  einer  Platte  besteht,  gegen 
welche  die  Nadel  schief  ansteigt,  geöffnet,  d.  h.  der  Löffel  wird,  wie  Fig.  8 
zeigt,  herabgedreht,  die  alte  Masche  gleitet  über  den  in  die 
Position  a  gebrachten  Löffel  und  kommt  in  die  Position  m.  Hat 
die  Nadel  die  höchste  Stellung  erreicht,  so  fasst  sie  den  ihr 
dargebotenen  Faden  und  tritt  die  sinkende  Bewegung  an.  Der 
Faden  der  alten  Masche  dreht,  indem  er  zwischen  dem  Schaft 
und  Löffel  der  Nadel  bleibt,  den  letzteren  hinauf.  Die  Nadel 
tritt  mit  dem  neuen  Faden  unter  die  alte  Masche  und  bildet 
die  neue  in  der  in  Fig.  7  dargestellten  Weise.  Die  so  gebildete 
Masche  wirkt  ganz  in  der  vorher  beschriebenen  Art  und  das 
Gestricke  hat  das  Ansehen  von  Fig.  9  und  10. 

Auf  diesen  Maschinen,  welche 
mittelst  Kurbel  in  Bewegung  gesetzt 
werden,  geschieht  das  Ab-  und  Zuneh- 
men durch  einen  eigenen  Arbeitshaken 
auf  ziemlich  einfache  Weise,  und  es 
kann  daher  der  Strumpf  mit  Keil,  Ferse 
und  Spitze  auf  der  Maschine  vollkom- 
men beendigt  werden. 
Ist  nun  auch  die  Güte  dieser  Maschinen,  welche  sich  namentlich  für  den 
Hausgebrauch  vorzüglich  eignen,  nicht  zu  bestreiten,  so  sind  doch  die  von 
den  amerikanischen  Constructeuren  angegebenen  Daten  über  deren  Leistungs- 
fähigkeit übertrieben.  Nach  hier  angestellten  Versuchen  beträgt  diese  im 
Maximum  20  Paar  Strümpfe  per  Tag  und  eignet  sich  die  Maschine  am  vor- 
teilhaftesten für  Schafwollgarne. 

Abnahmsvorrichtung  bei  Rundstühlen.  Die  Rundstühle  haben  eine  wich- 
tige Verbesserung  durch  die  Abnahmsvorrichtung  (diminieuse)  von  Lebrun 
erfahren.  Wie  bekannt,  war  das  sogenannte  Abnehmen,  das  heisst  Verringern 
der  Maschenanzahl  eines  Ganges,  bisher  nur  an  den  linearen  Stühlen  erzielt 
worden  (Delarothiere's  Patent),  während  man  auf  dem  Circularstuhl  nur  einen 
Cylinder  von  gleicher  Maschenanzahl  erzeugte.  Bei  einer  Reihe  von  Artikeln 
konnte  also  der  Rundstuhl  bloss  für  einen  gewissen  Theil  der  Arbeit  ange- 
wendet werden,  wogegen  jener  Theil,  welcher  ein  Abnehmen  erfordert,    auf 


Fig.  9. 


Fig.  10. 


*)  Was  diese,  so  wie  die  Ingangsetzung  der  Maschine  anbelangt,  empfehlen  wir  unseren  Lesern 
die  von  den  Generalagenten  der  Lamb-knitting-machine-manufacturing-Company,  U.  St.  Herrn 
Birnatzky  60  Comp,  in  Hamburg,  unter  dem  Titel  einer  Beschreibung  und  Gebrauchsanweisung  der 
genannten  Maschine  verfasste  Brochure. 
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dem  Linearstuhl  erzeugt  werden  musste.  So  wurde  beispielsweise  der  Ober- 
theil  der  Socken  am  Bandstühle  erzeugt,  dessen  Leistung  ungefähr  30mal  jene 
des  Linearstuhles  übertrifft,  wogegen  die  Untertheile  nur  von  diesem  geliefert 
werden  konnten.  Jeder  Rundstuhl  beanspruchte  also  eine  bedeutende  Anzahl 
von  Linearstühlen  zur  Vollendung  der  Producte. 

Der  von  Buxtorf  mit  der  Diminieuse  von  Lebrun  versehene  Rundstuhl 
macht  8  —  10  Dutzend  Sockenuntertheile.  Das  Abnehmen  wird  mittelst  eigener 
Schaftnadeln  bewirkt,  welche  in  beweglichen  Rahmen  sitzen.  Diese  können 
sich  einander  nähern  oder  von  einander  entfernen  und  befinden  sich,  wenn 
der  Apparat  nicht  in  Thätigkeit  ist,  einige  Centimeter  über  den  Nadeln  des 
Circularstuhles,  und  zwar  an  den  beiden  Rändern  des  abzunehmenden  Gewebes. 

Soll  der  Apparat  in  Wirkung  kommen ,  so  wird  derselbe  mittelst  eines 
Pedaltrittes  zum  Sinken  gebracht.  Die  Schaftnadeln  heben  die  übrigen  Maschen 
von  den  Endstuhlnadeln  ab  und  bringen  sie  7  sich  diesen  nähernd,  auf  die 
benachbarten  Nadeln.  Diese  Verminderungen  um  eine  oder  zwei  Nadeln  kann 
man  nach  jeder  zweiten  oder  dritten  Reihe  eintreten  lassen,  je  nachdem  sie 
mehr  oder  weniger  rasch  erfolgen  sollen. 

Buxtorf  hat  ausser  den  beiden  genannten  Maschinen  noch  IG  Rund- 
stühle ausgestellt,  deren  fast  jeder  für  die  Fabrikation  eines  anderen  Artikels 
bestimmt  und  mit  den  entsprechenden  Detailveränderuugen  versehen  ist. 

Tailbouis  &  Renevey  *)  brachten  zwei  Linear-  und  drei  Randstühle  zur 
Ausstellung.  Einer  der  ersten**)  erzeugt  vier  Stücke  gleichzeitig  und  ist  diese 
Zahl  nur  durch  die  Länge  des  Stuhles  limitirt.  In  den  Fabriken  zu  St.  Just 
sind  diese  Maschinen,  auf  welchen  meistens  Leibchen  und  Unterhosen  gemacht 
werden,  auf  sechs  Stücke  eingerichtet.  Der  Betrieb  derselben  geschieht  durch 
Dampf-  oder  Wasserkraft. 

Endlich  verdient  hier  unter  den  französischen  Firmen  N.  Berthelot  in 
Troys  erwähnt  zu  werden,  welcher  zwei  Rundstühle  und  einen  Linearstuhl 
ausstellte,  welch'  letzterer  in  der  Construction  von  dem  Talbouis'  wenig  ver- 
schieden ist. 

Die  Netzmaschine  von  Jouanin  in  Paris  zeichnet  sich  durch  sinnreiche 
Construction  und  grosse  Lieferung  aus,  für  unsere  Verhältnisse  hat  sie  nur 
eine  ganz  untergeordnete  Bedeutung. 

III.  APPRETUR-MASCHINEN  ***). 

Gas-Sengmaschine.  Eine  der  wichtigsten  Verbesserungen,  welche  auf  dem 
Gebiete  der  Appretursmaschinen  in  den  letzten  Jahren  gemacht  wurden,  ist 

*)  Es  sind  dies  die  ersten  Wirkwaaren-Fabrikanten  Frankreichs ;    sellie  beschäftigen  in  ihren 
Etablissement  xn  St.  .Inst  über  1200  Personen. 

**)   Siehe:   Bulletin  de  la  Soeiete  d'encouragement,  Fevrier  t868. 
***.)   Vgl.  über  diesen  ganzen  Abschnitt  den  Bericht  der  Herren  lid.    von   Hein   und  C.  Weiss, 
welche  die  Vorbereitung  der  Stoffe  speciell  für  den  Druck  besprechen.  (VIII.  lieft,  S.  IläG). 

Die  Red 
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unstreitig  die  Erfindung  einer  Sengmaschine,  bei  welcher  Gas  vermengt  mit 
atmosphärischer  Luft  als  Brenn-  oder  Sengmateriale  angewendet  wird.  Wäh- 
rend die  Alkoholsengerei,  welche  seit  circa  20  Jahren  in  Anwendung  war, 
und  zum  Theil  noch  hie  und  da  für  feine  Gewebe  benützt  wird,  der  geringen 
Hitze  der  Alkoholflamme  halber  ein  häufig  ganz  ungenügendes  Product  lieferte, 
und  diese  Art  des  Sengens  überdies  noch  sehr  kostspielig  ist,  hatten  die 
Cylinder-  und  Stabsengerei,  wenngleich  sie  auch  heute  noch  für  gewisse 
Gewebe  unentbehrlich  sind,  manchen  anderen  Nachtheil,  worunter  namentlich 
unvollkommenes  Sengen  der  Ränder  der  Stoffe  und  geringe  Production. 

Die  ersten  Versuche  mit  Gas  zu  sengen  tauchten  vor  circa  16  Jahren 
auf,  doch  liess  man  bald  davon  ab,  da  das  Russen  der  Gasflamme  ein  Schwarz- 
werden und  Versengen  der  Gewebe  mit  sich  brachte  und  der  Geruch,  der  sich 
in  solchen  Localen  entwickelte,  für  den  Arbeiter  fast  unerträglich  war. 

Die  erste  vollkommen  brauchbare  Gas-Sengmaschine  lieferte  Cook  in 
Manchester  im  Jahre  1860.  Er  wendete  bei  seiner  Maschine  nicht  reines  Gas 
an,  sondern  vermengte  dieses  mit  atmosphärischer  Luft,  wodurch  eine  voll- 
kommenere Verbrennung  und  intensivere  Flamme  erzielt  wird.  Seither  wird 
das  Gas  für  Sengmaschinen  nur  mit  Luft  vermengt  angewendet  und  in  der 
Tliat  erzielte  man  hierdurch  bei  gleichem  oder  eher  geringerem  Kostenauf- 
wand Resultate,  welche  die  der  Cylinder-  oder  Stabsengerei  in  den  meisten 
Fällen  weit  überragen.  Namentlich  werden  hiebei  die  Ränder  des  Stoffes 
ebenso  vollkommen  gesengt  als  die  Mitte,  sowie  auch  das  Eindringen  der 
Flamme  in  den  Körper  des  Gewebes,  was  ein  Schwächen  desselben  zur  Folge 
hat,  bei  der  Cooic'schen  Disposition  nicht  vorkommt. 

Tulpin  Aine  in  Ronen  hat  eine  Sengmaschine,  nach  diesem  Principe 
construirt,  ausgestellt,  bei  welcher  man  mit  einer  Flamme  zweimal  dieselbe 
Seite  eines  Gewebes  sengen,  also  mit  zwei  Flammen  den  Stoff  viermal  der 
Wirkung  derselben  aussetzen,  oder  auch  mit  zwei  Flammen  zweimal  die  Rück- 
seite und  zweimal  die  rechte  Stoffseite  sengen  kann.  Die  Fig.  3,  4  und  i> 
(Taf.  II)  zeigen  die  drei  angedeuteten  Dispositionen,  während  Fig.  1  die  Vor- 
deransicht und  Fig.  2  die  Seitenansicht  der  Maschine  darstellen. 

Das  Gewebe  gelangt  über  den  vierkantigen  Breithalter  D  auf  die  Füh- 
rungswalzen CC,  sodann  nachdem  es  die  Bürste  rl  passirt  hat,  auf  die  Walze  1, 
und  hierauf  über  CC  auf  2.  Zwischen  den  Walzen  1  und  2  streicht  die  erste 
Flamme,  von  den  Brennern  K kommend,  gegen  das  Tuch.  Von  2  geht  das 
letztere  über  C  und  Cnach  3  von  da  über  CC,  nachdem  es  nochmals  gebürstet 
wurde,  nach  4,  wobei  wie  vorher  zwischen  3  und  4  die  zweite  Flamme  den 
Stoff  bestreicht,  welcher  nunmehr  gesengt  über  B  und  Bl  auf  den  Ablieferungs- 
cylinder  0  kommt.  AA  sind  die  Seitenwände  der  Maschine ,   a  die  Traversen. 

Das  Gas  strömt  durch  das  Rohr  m  ein  und  wird  in  M  mit  der  atmo- 
sphärischen Luft  gemengt,  welche  der  kleine  Ventilator  h  durch  das  Rohr  n 
dem  Mischungsrohre  zuführt.    Von  da  aus  geht  es  durch  zwei  Verbindungs- 
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arme  nach  den  beiden  Röhren  JJ,  auf  welchen  in  der  in  Fig.  1  ersichtlichen 
Weise  die  Brennerröhren  K  angebracht  sind.  Die  Flamme  wird  durch  die 
festen  Gussstücke  /  /  getheiltund  so  veranlasst,  gegen  das  Gewebe  hinzuziehen. 
F  F  sind  die  beiden  Rauchfänge ,  von  welchen  die  Verbrennungsproducte 
mittelst  des  Ventilators  //,  der  gleichzeitig  den  nöthigen  Luftzug  bewirkt, 
durch  die  Schläuche  TT  und  G  Gl  abgeführt  werden.  Die  Hähne  v  v*  dienen 
zur  Regulirung  der  Einströmung  des  Gases  und  der  atmosphärischen  Luft. 

Da  die  Flamme  je  nach  der  StofTgattung  höher  oder  niedriger  zu  stehen 
kommen  muss,  ist  der  Rohrträger  i  i*  verschiebbar  und  wird  durch  den  mit 
einem  Gewicht  beschwerten  Hebel  N  im  Gleichgewichte  erhalten.  Die  Distanz 
der  Walzen  1,  2,  3  und  4  beträgt  für  leichtere  Waaren,  als  Jaconat,  Batist  etc. 
4'""1,  für  schwerere,  wie  Calicot,  Percail  etc.  2  bis  3mm. 

Um  ein  Entzünden  des  gesengten  Stoffes  zu  verhindern ,  bringt  man 
entweder  unter  B  ein  mit  Wasser  gefülltes  Becken  an,  in  welches  eine  Walze 
taucht,  die  an  ihrer  Peripherie  mit  dem  Gewebe  in  Berührung  kommt,  oder 
man  leitet  das  letztere  durch  einen  mit  Wasserdampf  gefüllten  Behälter. 

Die  Walze  B,  auf  der  sich  der  Hauptantrieb  befindet,  liefert  nach  Art 
des  Stoffes  36  — G8  Meter  per  Minute.  Der  grosse  Ventilator  macht  900—1600 
Touren;  der  Gasverbrauch  ist  für  Jaconat  circa  1280  Liter,  für  Percail  circa 
1330  und  für  Leinen  circa  1480  Liter  per  1000  Meter  gesengten  Stoffes. 

Charnei.et  Pere  et  Fils  haben  eine  Maschine  ausgestellt,  auf  welcher 
sowohl  das  Sengen  als  auch  das  Scheren  vorgenommen  werden  kann. 
Das  Gewebe  wird  zuerst  in  der  gewöhnlichen  Weise  über  die  Gasflammen 
geleitet,  sodann  durch  eine  Circularbürste  von  Unreinigkeiten  befreit  und 
hierauf  dem  Scherencylinder  dargeboten,  welcher  sich  an  demselben  Gestelle 
mit  der  vorhergenannten  Maschine  befindet.  Man  kann  jede  der  Operationen 
für  sich  vornehmen  oder  sich  der  Maschine  als  Seng-  und  Scherapparat 
bedienen.  Wir  geben  zu,  dass  im  letzteren  Falle  eine  Lohnersparniss  erzielt 
werden  mag,  doch  fürchten  wir,  dass  diese,  wenn  die  Bedienung  eine  nicht 
ganz  verlässliehe  ist,  auf  Kosten  der  Qualität  der  Arbeit  erzielt  wird,  und 
glauben  daher  die  angerühmten  Vortheile  der  Maschine  für  manche  Fälle  in 
Frage  stellen  zu  dürfen. 

Bei  der  Verbesserung  der  Rauhmaschine  hat  man  sein  Augenmerk  wohl 
schon  seit  längerer  Zeit  vorzugsweise  auf  zwei  Punkte  gerichtet : 

1.  Vermehrung  der  Production  dadurch,  dass  man  den  Rauhcylinder 
das  Tuch  nicht  nur  an  einer  Stelle  seines  Umfanges  bearbeiten  Hess,  sondern 
ihm  2,  4,  6  oder  8  Angriffspunkte  gab; 

2.  die  Beseitigung  des  Uebelstandes  der  ungleichen  Spannung  des 
Gewebes,  welche  bei  den  älteren  Maschinen  mit  zwei  Tuchcylindern  unver- 
meidlich war,  da  sich  selbe  mit  dem  wachsenden  Durchmesser  des  Aufnahms- 
cylinders,  oder  mit  dem  abnehmenden  des  Abgabscylindcrs  änderte. 
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Das  Arrangement  der  einzelnen  Theile  an  den  sämmtlichen  ausgestellten 
zweieylindrigen  Rauhmaschinen  lässt  sich  dem  Principe  nach  durch  die 
Fig.  6,  7  und  8  (Tof.  II)  veranschaulichen,  welche  Dispositionen  den  von 
Moser  in  Aachen  ausgestellten  Maschinen  entnommen  sind.  Fig.  6  zeigt  eine 
Maschine  mit  vierfachem  Anstrich  und  zwei  Breithaltern,  Fig.  7  eine  mit 
achtfachem  Anstrich  und  vier  Breithaltern,  und  Fig.  8  eine  mit  achtfachem 
Anstrich  und  sechs  Breithaltern.  Wir  wollen  zu  unserer  Betrachtung  Fig.  8 
nehmen,  wonach  auch  die  beiden  vorhergehenden  Figuren  verständlich 
werden. 

Sechs  bis  acht  Stücke  Tuch,  eine  Länge  von  circa  200  Metern,  werden 
zu  einem  endlosen  Ganzen  vereinigt.  Der  Stoff  passirt  zuerst  die  vierkantige 
Traverse  a,  auf  der  er  sich  ausbreitet  und  streckt;  gelangt  hierauf  über  eine 
Reihe  eiserner  Führungswalzen  auf  den  hölzernen  Breithalter  b ;  zwischen 
diesem  und  den  Führungswalzen  c  kommt  er  mit  dem  Rauhtambour  A  in 
Berührung,  welcher,  wie  Ä,  mit  18  — 20  Rauheisen  versehen,  115  Touren 
per  Minute  macht.  Die  Führungswalzen  und  Breithalter  sind  verstellbar,  so 
zwar,  dass  bis  zu  drei  Cardeneisen  gleichzeitig  in  Contact  mit  dem  Tuche 
gebracht  werden  können.  Zwischen  c  und  6»  erfolgt  der  zweite,  zwischen  b* 
und  c~  der  dritte,  endlich  zwischen  c2  nnd  dem  Breithalter  <?*  der  vierte 
Anstrich  auf  dem  ersten  Tambour;'  in  gleicher  Weise  erfolgen  die  Anstriche 
auf  Tambour  A'  und  es  ist  auch  ersichtlich,  dass  durch  Verstellung  der 
Führungswalzen  nach  Belieben  2,  4,  6  Anstriche  erhalten  werden  können. 
Beim  Auswechseln  der  Cardeneisen  hat  man  nur  die  oberen  Breithalter 
möglichst  von  den  Tambours  zu  entfernen  und  behufs  der  Drehung  jedes 
einzelnen  Tambours  ein  Transportrad  auszurücken. 

In  der  Regel  arbeiten  die  Tambours  gegen  einander,  will  man  jedoch 
„im  Strich"  rauhen,  so  hat  man  nur  ein  Zwischenrad  in  Eingriff  zu  bringen. 
Das  Legen  in  Falten  wird  durch  eine  gewöhnliche  Faltvorrichtung  bewirkt. 
Diese  Maschine,  welche  ganz  vorzüglich  gearbeitet  ist,  kostet  950  Thaler, 
erfordert  zu  ihrem  Betriebe  3  —  4  Pferdekräfte  und  zu  ihrer  Bedienung  einen 
Rauher  und  einen  Knaben.  Die  Maschine  Fig.  6  kostet  490  Thaler,  die  Fig.  7 
845  Thaler. 

In  der  wesentlichen  Anordnung  gleichen  sich  die  sämmtlichen  ausge- 
stellten Rauhmaschinen  und  besteht  der  Unterschied  nur  in  der  Ausfüh- 
rung einzelner  D  etails.  So  hat  H.  Thomas  in  Berlin  an  seiner  Maschine 
eine  einfache  Vorrichtung  angebracht,  bei  welcher  durch  aufzulegende  Gewichte 
jede  beliebige  Tuchspannung  erzielt  werden  kann,  welche  festgesetzte  Span- 
nung sich  während  der  Arbeit  von  selbst  regulirt. 

Die  sehr  schön  gearbeitete  Maschine  von  Houget  &  Teston  in  Verviers 
hat  bloss  Spannrollen  und  keine  kantigen  Traversen  und  zeichnet  sich  durch 
starke  Dimensionen  aus. 
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Bei  der  von  Neubarth  &  Longtain  in  Verviers  construirten  Maschine 
mit  40  Cardeneieen  ist  die  Disposition  der  vor  jedem  Anstrich  befindlichen 
Spannwalzenpaare  derart  getroffen ,  dass  sich  diese,  wenn  man  z.  B.  statt 
mit  zwei  mit  drei  Carden  rauhen  will,  mittelst  eines  gezahnten  Segmentes 
so  zu  einander  stellen  lassen,  dass  die  Tuchspannung  dieselbe  bleibt.  Der 
Preis  dieser  gut  gearbeiteten  Maschine  in  vier  Anstrichen  beträgt  1800  Francs. 

A.  Beranger  in  Elbeuf  ertheilt  den  Rauhcylindern  eine  hin-  und  her- 
gehende Bewegung,-  eine  Verbesserung,  die  sich  ganz  vorzüglich  bewährt 
und  durch  welche  man  dem  Uebelstande  der  sogenannten  Striche  im  Tuche 
begegnet. 

Schneider,  Legrand,  Martinot  &  Comp,  stellen  behufs  der  Raumerspar- 
niss  die  beiden  Rauhtambours  über  einander,  eine  Disposition,  welche  uns 
der  schwierigen  Bedienung  halber  nicht  empfehlenswerth  erscheint. 

Metall-Carden.  Für  eine  Reihe  von  Stoffen,  worunter  namentlich  Hosen- 
stoffe, sowie  auch  Moltons,  Barchente  etc.  empfiehlt  sich  die  von  NosD'Argence 
in  Rouen  zum  ersten  Male  im  Jahre  1855  zur  Ausstellung  gebrachte  Metall- 
Distel  (Chardon  metalliquej.  Mit  diesen  Carden  versehen  brachte  die  genannte 
Firma  zwei  Maschinen  zur  Ausstellung.  Die  grössere  derselben,  Laineusc  velou 
leuse,  gibt  dem  Stoffe,  nachdem  sie  selben  gerauht,  die  sammtartige  Appretur. 

Wir  hatten  auch  Gelegenheit,  die  Maschinen  in  den  Tuchfabriken  des 
Herrn  Demar  in  Elbeuf  in  Thätigkeit  zu  sehen  und  überzeugten  uns  dort  von 
der  guten  Wirkungsweise  derselben. 

Das  Tuch  gelangt  über  ein  Paar  Leitrollen  vor  einen  Tambour,  welcher, 
mit  Blättern  der  Metallcarden  besetzt,  ein  Rauhen  des  Gewebes  nach  der 
Längenrichtung  bewirkt.  Zwei  Leitwalzen  führen  dasselbe  unter  die  um 
zwei  Rollen  geschlungenen  endlosen  Cardentücher,  welche  entgegengesetzte 
Bewegungsrichtung  haben  und  das  Tuch  der  Breite  nach  rauhen.  Von  hier 
gelangt  selbes  unter  den  mit  Carden  besetzten  sogenannten  Cylindre-releveur, 
der  die  Aufgabe  hat,  den  Haaren  eine  bestimmte  Richtung  zu  geben  und 
zugleich  läuft  der  Stoff  zu  diesem  Behufe  über  ein  einfaches  oder  doppeltes 
Messer,  welches  nach  Bedürfniss  dem  Cylinder  mehr  oder  weniger  genähert 
und  dessen  Steigung  zu  demselben  «rerändert  werden  kann.  Die  Ableitung 
des  Tuches  erfolgt  von  hier  über  einen  Schmirgel-  oder  Cardencylinder  und 
eine  Abzugwalze  nach  dem  unteren  Theil  der  Maschine,  wo  es  durch  einen 
gewöhnlichen  Legapparat  gefaltet  wird. 

Um  das  Tuch  in  gleicher  Breite  zu  erhalten,  ist  die  Maschine  mit  Spann- 
rahmen und  einer  Spannrolle  mit  schraubenförmig  eingesetzten  Zähnen  ver- 
sehen. 

Nos  DArgence  hat  noch  eine  kleine  Rauhmaschine  ausgestellt,  die  auch 
als  Reinigungsmaschinc  für  Leinwand-  und  Baumwollenstoffe  angewendet 
werden  kann.  Als  Rauhmaschine  betragt  ihre  Production  6000  Meter  für  ein- 
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maliges  Rauhen.  Die  mit  dieser  Maschine  gerauhten  Moltons,  Barchente  und 
Brillants,  welche  wir  in  den  Webereien  der  Herren  Fontaine  &  Fils  in  Ronen 
sahen,  geben  ein  vorzügliches  Zeugniss  für  die  Verwendbarkeit  der  metal- 
lischen Rauhcarden;  dass,  wie  von  dem  Erzeuger  angegeben,  die  Ersparniss 
gegenüber  den  vegetabilischen  Disteln  100  Percent  beträgt,  möchten  wir  bei 
dem  ziemlich  hohen  Preise  der  Carden  stark  bezweifeln. 

Die  kleinere  Rauhmaschine  von  Nos  D'Argence  kostet  vollkommen 
garnirt  1500  Francs. 

Es  mag  hier  erwähnt  sein,  dass  in  England  das  Rauhen  der  Barchente, 
Moltons  etc.  fast  ausschliesslich  durch  metallische  Carden  geschieht,  und  zwar 
passirt  der  Stoff  meist,  wie  bei  der  ScHOFFiELD'schen  Maschine,  eine  Reihe 
von  kleinen,  schnell  laufenden  Tambours.  Auch  rauht  man  einige  dieser 
Baumwollartikel  nicht,  wie  bei  uns,  gleich  vom  Stuhle  weg,  sondern  es 
werden  die  Gewebe  vorher  gedämpft,  alsdann  auf  einem  Trockentambour 
oder  auf  dem  Hydroextracteur  getrocknet  und  im  warmen  Zustande  auf  die 
Rauhmaschine  gebracht. 

Die  Scher-  und  Ratinirmaschinen  waren  in  bedeutender  Anzahl  in  der 
Ausstellung  Vertretern  An  Maschinen  dieser  Art  hatte  H.  Thomas  in  Berlin 
drei  Longitudinal-  und  eine  Transversal-Schermaschine,  sowie  eine  Ratinir- 
maschine  ausgestellt. 

Die  grosse  Maschine  mit  zwei  Schneidzeugen,  einer  Veloutirvorrichtung  und 
verstellbarer  Aufbürstvorrichtung  unterschied  sich  von  der  im  Jahre  1862 
vom  selben  Hause  ausgestellten  Maschine  nicht. 

Eine  Längenschermaschine  dieser  Firma  zur  Entfernung  von  Knoten  und 
Faden  aus  Kattunen  und  anderen  Waaren,  welche  bedruckt  werden  sollen,  ist 
besonders  empfehlenswerth.  An  dieser  Maschine  wird  das  Gewebe  über  die 
beiden  Schneidzeuge  hinweggeführt ;  die  Spiralfedern  sind,  um  ein  sicheres 
Fassen  der  Unreinigkeiten  zu  erzielen,  mit  feilenartigem  Sieb  versehen. 

Bei  der  Längenschermaschine  für  Shawls  und  Waaren,  an  welche 
Fransen  angewoben  sind,  werden  diese  durch  ein  Messingblech,  unter  welchem 
sie  durchgehen,  vor  dem  Messer  geschützt. 

H.  Thomas  hat  auch  zwei  Schercylinder  ausgestellt,  von  welchen  der  eine 
durch  13,  der  andere  durch  14  Jahre  bei  Hstündiger  Arbeitszeit  im  Gebrauche 
war.  Diese  Proben  bestätigen  im  vollen  Masse  den  wohlverdienten  Ruf,  dessen 
sich  die  Schercylinder  dieser  Firma  in  ganz  Deutschland  erfreuen. 

Die  Spiralfedern  werden  nicht  gewalzt,  sondern  aus  feinstem  Gussstahl 
aus  freier  Hand  geschmiedet,  gehärtet  und  geschliffen ,  und  hierauf  in  die  im 
Cylinder  angebrachten  Nuthen  mit  Kupfer  eingenietet,  eine  Befestigungsweise, 
welche  die  lange  Dauer  der  Schneidezeuge  bedingt. 

Der  obere  Tisch  der  THOMAs'schen  Ratinirmaschine  ist  mit  fünf  Bewegun- 
gen, Schiebung  im  Kreise,  Richtung  der  Kette,   Richtung  des  Schusses,  Dia- 
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gonal  rechts  und  Diagonal  links,  zur  Erzeugung  der  verschiedenen  Ratinees 
und  Ondulöcs  verschen.  Jede  dieser  Bewegungen  ist  von  0  —  1  Zoll  zu  regu- 
liren,  was  durch  einfache  Bolzenstellung  bewirkt  wird.  Wie  gewöhnlich  kann 
auch  hier  die  Durchgangs-Geschwindigkeit  der  Waare  nach  Belieben  geändert 
werden. 

Die  besprochene  Maschine,  eine  der  schönsten  dieser  Art  in  der  Aus- 
stellung, arbeitet  gegenwärtig  in  der  grossen  Appreturanstalt  von  Charxelet 
Tehe  et  Fils  in  Paris.  —  Nach  einer  persönlichen  Mittheiluug  des  Herrn 
Thomas  befinden  sich  von  seinen  patentirten  Schermaschinen  bereits  über 
1200  in  Gebrauch. 

Schermaschinen  waren  noch  von  den  Firmen  Moser  in  Aachen,  Schnei- 
der, Leurand,  Martinot  &  Comp,  in  Scdan,  J.  Lerov,  Houget  &  Teston  und 
Neubarth  &  Loxgtain  in  Verviers  ausgestellt.  Diese  Maschinen,  meist 
mit  Bürsten  und  Veloutirvorrichtungen  versehen,  waren  durchwegs  schön 
ausgeführt,  und  sind  es  namentlich  die  belgischen  Firmen,  welche  auf  diesem 
Gebiete  ganz  Vorzügliches  leisteten.  Die  Preise  variiren  nach  der  Breite  der 
Maschine  zwischen  1500  und  1700  Francs.  Die  Maschinen  mit  Veloutirvor- 
riehtung  kosten  1800  —  2000  Frcs. 

Bei  der  Ratinirmaschine  von  Neubarth  &  Longtain  geschieht  die  Tisch- 
bewegung in  dreifacher  Richtung  durch  Excenter,  welche  sich  an  den  Enden 
der  Maschine  befinden. 

J.  Ducommun  &  Comp,  in  Mülhausen  haben  eine  Reihe  von  Maschinen  für 
Druckerei,  Bleicherei  und  Appretur  ausgestellt.  Neu  erschien  uns  eine  Ma- 
schine zum  Dehnen  der  Zeuge  in  die  Breite ,  bei  welcher  das  Gewebe  durch 
zwei  in  der  gewöhnlichen  Weise  mit  eingedrehten  Nuthen  versehene  Walzen  geht ; 
diese  sind  mit  vulcanisirtem  Kautschuk  überzogen,  so  zwar,  dass  hiedurch 
zwei  saufte  Wellenlinien  in  gegenseitigen  Eingriff  gelangen.  Der  Zeug  ge- 
langt über  gerippte  Führungswalzen  bereits  stark  gespannt  zwischen  die 
Drehungswalzen,  unter  welchen  er  eine  Streckung  nach  der  Breite  erfährt, 
die  der  Differenz  zwischen  der  ebengenannten  Wellenlinie  und  der  geraden 
Linie  gleichkommt. 

Empfehlenswerth  ist  auch  eine  Maschine  desselben  Hauses  zum  Auf- 
rollen der  Gewebe,  bei  welcher  die  Beseitigung  der  Falten  durch  einen  mit 
Schraubengängen  versehenen  Breithalter  erfolgt,  und  die  Reinigung  des  Ge- 
webes durch  vier  Bürsten  ,  welche  durch  ein  Seil  getrieben  werden  ,  vorge- 
nommen wird.  Die  Pression  erfolgt  in  ähnlicher  Weise  durch  Frictionsscheiben 
und  Zahnstangen,  wie  dies  bei  den  neueren  Batteurwickelapparaten  geschieht, 
und  kann  auch  hier  mittelst  Pedal  vom  Arbeiter  aufgehoben  werden. 

Waschmaschine.  Tulpin's  Maschine  zum  Waschen  von  weissen  und 
gefärbten  Garnen  in  Strähnen,   in  Fig.  11  dargestellt,  besteht  aus  einem  vier- 
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kantigen,  der  Breite  nach  in  zwei  Abtheilungen  getlieilten  Waschbecken  «, 
über  welchem  sich  zwei  Reihen  von  horizontalen  Bobinen  b  befinden.  Diese 
sind  in  einem  gemeinschaftlichen  Rahmen  gelagert,  welcher  durch  eine  an 
der  Hauptaxe  befindliche  Kurbel  eine  hin-  und  hergehende  Bewegung  erhält, 
während  jede  der  einzelnen  Bobinen  sich  um  ihre  Axe  dreht:  eine  Bewegung, 
die  ihnen  durch  das  Seil  c  ertheilt  wird,   welches  über  die  von  der  Hauptaxe 


Fig.  11.  Tulpin's  Schneller- Waschmaschine. 

bewegte  Rolle  e  läuft.  Die  Bobinen  haben  eine  solche  Höhe  über  dem  Wasser- 
spiegel im  Becken,  dass  die  auf  die  Bobinen  gehängten  Strähne  immer  über 
die  Hälfte  im  Wasser  sind. 

Bei  diesen  Maschinen,  die  sich  zum  Waschen  des  Baurawoll-,  Schafwoll- 
und  Leinengarns  gleich  gut  eignen,  geht  diese  Arbeit  schnell  und  regelmässig 
vor  sich  und  es  wird  das  bei  der  Handwäsche  so  häufig  vorkommende  Ver- 
wickeln der  Fäden  gänzlich  vermieden. 

Zur  Bedienung  einer  Maschine  mit  zehn  Bobinen  genügen  zwei  Arbeiter, 
wobei  je  zwei  Bobinen  mehr  als  die  Arbeit  von  drei  Handwäschern  verrichten. 
Die  erste  Maschine  dieser  Art,  welche 'nach  Oesterreich  kam,  war  der  in  der 
LiEBiEG'schen  Fabrik  arbeitende  zehnspulige  Waschapparat. 


Fiy.  12  gibt  ein  Bild  des  Trockentambours  derselben  Firma.  Wie  er- 
sichtlich, werden  die  hohlen  Platten  an  der  Oberfläche  der  Trommel  durch  cur- 
venförmig  gekrümmte  Röhren  geheizt,  welche  den  durch  die  Hauptaxe  ein- 
tretenden Dampf  in  die  hohlen  Räume  der  Platten  führen.  Jede  der  Röhren 
theilt  sich  in  zwei  Arme,  von  denen  einer  zur  Aufnahme  des  Dampfes,  der 
andere  zu  der  des  Condensationswassers  dient.  Der  Tambour  ist  an  seiner 
Oberfläche  mit  zwölf  Breithaltern  versehen,  welche  bewirken,  dass  die  Fäden 
des  Gewebes  in  vollkommen  paralleler  Lage  den  Apparat  verlassen.  An  der 
rechten  Seite  des  Tambours  befinden  sich  drei  Windfliigel  zur  Beseitigung 
der  Flaumen  und  Unreinlichkeiten.  Diese  mit  einer  Faltvorrichtung  versehene 
Maschine  zeichnet  sich  durch  grosse  Lieferung  bei  geringem  Dampfverbrauch 
aus. 
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An  dieser  Maschine,  so  wie  an  allen  Apparaten,  bei  denen  die  Spannung 
des  Dampfes  zur  Appretur  von  Stoffen  oder  Garnen  dient,  wendet  Tulpin  den 


Fig.  12.  T ulp in's  Trockenmaschino. 

von  ihm  construirten  Dampfvertheiler,  einen  Regulator,  welcher  zur  Erhaltung 
der  gleichen  Dampfspannung  im  Tambour  dient,  an.  Dieser  Apparat,  der  sich 
durch  seine  Einfachheit  empfiehlt,  kann  auch  mit  Vortheil  bei  Sizingmaschinen, 
Dampfheizungen  etc.  angebracht  werden.   Fig.  13  stellt  die  vordere  Ansicht 

desselben  dar.  Der  auf  der 
rechten  Seite  des  Leitungs- 
rohres eintretende  Dampf 
passirt  ein  Drosselventil  o, 
dessen  stählerne  Axe  mit 
dem  belasteten  Hebel  b  so 
in  Verbindung  steht,  dass 
die  auf-  und  niedergehende 
Bewegung  des  Hebels  eine 
Drehung  des  Drosselventils 
um  seine  Axe  zur  Folge 
hat.  b  wird  nach  Bedürfniss 
durch  einen  im  Cylinder  c 
befindlichen  Piston  geho- 
ben, auf  welchen  der  Dampf 
mittelbar  wirkt. 
Das  Dampfrohr  ist  mit  einem  schmalen,  zum  Theil  mit  Wasser  gefüllten 
Rohr  in  Verbindung,    von  dem  hier  nur  der  aufsteigende   gekrümmte  Theil 


F>:/.  11.  Tulpin's  Dampfvertheiler. 
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sichtbar  ist;  dieses  Rohr  communicirt  mit  dem  kurzen  Cy linder  e.  Zwischen 
den  Flanschen/"  ist  eine  Kautschukplatte  eingespannt,  welche  den  Druck,  den 
sie  von  der  unter  ihr  befindlichen  Wassersäule  empfängt,  auf  den  Piston  im 
Cylinder  c  überträgt  und  denselben  aufhebt.  Es  ist  nun  klar,  dass,  wenn  der 
Dampf  eine  höhere  als  die  dem  Gewichte  g  entsprechende  Spannung  erreicht, 
derselbe  auf  das  im  abwärts  gehenden  Theile  des  Rohres  d  befindliche  Wasser 
einen  Nebendruck  ausüben  wird,  der  sich  auf  den  Piston  des  Cylinders  c 
übertragen  und  eine  Bewegung,  ein  Aufwärtssteigen  von  b,  sowie  eine  Drehung 
der  Ventilplatte  nach  der  Verticallage  hin  herbeiführen  wird.  Ist  wieder,  nach- 
dem das  Ventil  geschlossen  war,  die  normale  Spannung  eingetreten,  so  tritt 
das  entgegengesetzte  Spiel  ein  und  die  Dampfeinströmung  beginnt  abermals 
in  der  geregelten  Weise. 


Beim  Hydro-Extracteur  der  genannten  Firma  erfolgt,  wie  aus  der 
nebenstehenden  Fig.  14  ersichtlich,  der   Antrieb  durch  Frictionsscheibe  und 

Pulley,wrelch'  letzteres  durch  einen 
mit  einem  gezahnten  Segmente 
versehenen  Hebel  dem  Centrum 
der  Frictionsscheibe  mehr  oder 
weniger  genähert  werden  kann. 
Dies  erfolgt  von  der  Hand  mittelst 
eines  Kurbelrades,  auf  dessen  Axe 
ein  auf  dem  Segmente  des  Hebels 
laufendes  Rad  sitzt. 

Unter  den  Maschinen  dieser 
Firma  verdient  noch  die  Tro- 
ckenmaschine für  feine  Ge- 
webe, welche  im  Hydroextrac- 
teur  leicht  zerknittert  werden,  Er- 
wähnung. Sie  ist  in  der  Taf.  III, 
Fig.  S,6\i.  7  dargestellt,  s  sind  die 
Lager,  in  welche  der  Tuchbaum 
eingelegt  wird,  und  a  ist  der  Holz- 
tambour, auf  den  die  Gewebe  in 
einer  Dicke  von  0-05  Meter  auf- 
gewunden wrerden.  Dieser  erhält 
durch  die  Frictionsplatte  h,  welche 
auf  die  Frictionsscheibe  b  wirkt, 
seine  Drehung,  b  ist  auf  der  Axe  g  nach  der  Längenrichtung  verschiebbar,  und 
erhält  diese  Bewegung  durch  eine  auf  der  Spindel  e  laufende  Gabel  c,  so 
zwar,  dass  man  dem  Tambour  a  durch  Drehung  der  Kurbel  m  grössere  oder 
kleinere  Geschwindigkeit  gibt,  je  nachdem  man  h  mit  einem  grösseren  oder 
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Fig.  11.  Tu  lpin's  Hydro-Extracteur. 
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kleineren  Umfange  wirken  lässt.  —  In  der  gezeichneten  Stellung  macht  u 
650  Touren,  k  sind  die  Ständer  des  Cylinders  a,  welcher  an  seiner  Axe  eine 
Bremse  o  trägt.  —  Die  Maschine  scheint  sich  für  dünne,  leicht  zerrcissbare 
Gewebe  vorzüglich  zu  eignen. 

Schneider,  Legrand,  Martinot  &  Comp,  in  Sedan  haben  eine  Noppen- 
Reinigimgs-Maschine  ausgestellt,  welche  Tuf.  HI,  Fig.  8  zeigt.  —  Das  Gewebe 
passirt  die  Rollen  b  e,  und  die  der  Wirkung  der  Sperrhaken  unterworfenen 
Spannrollen  de]  zwischen  den  regulirbaren  Spannrollen /' und //  wird  das  Ge- 
webe von  dem  Kamme  p  an  der  unteren  Seite  bearbeitet ;  p'  befreit  die  obere 
Seite  des  Stoffes  zwischen  den  Spanrollen  h  und  i  von  ihrer  Unreinigkeit.  Die 
Walze  j,  auf  welcher  einer  der  Pressionscylinder  h  läuft,  entführt  das  Gewebe 
der  Maschine.  —  Die  Kämme p  und  //,  in  Fit/.  9  in  grösserem  Massstabe  dar- 
gestellt, sind  durch  den  Rahmen  /•  verbunden,  und  erhalten  eine  hin-  und 
hergehende  Bewegung  durch  den  Excenter  n,  auf  dessen  Axe  sich  das  Rad  m, 
das  von  o  seine  Drehung  empfängt,  befindet.  Die  Umdrehungszahl  von  m  ist 
170,  daher  machen  die  Kämme  340  Striche  per  Minute. 

Wir  hatten  Gelegenheit,  eine  ähnliche  Maschine  von  David  Labbay  Fils 
in  St.  Gobert  (Aisne)  in  der  Tuchfabrik  der  Herren  Dauphinot  Freres  in 
Rhcims  zu  sehen,  welche  per  Tag  circa  2000  Meter  Merinos  reinigte,  und 
empfohlen  zu  werden  verdient. 

Unter  den  Appreturmaschinen  für  Tuch  scheint  uns  noch  die  Walke  von 
IIouget  &  Teston,  wenngleich  sie  in  ihrer  Construction  wenig  Neues  bietet, 
für  jene  Tuchsorten  empfehlenswerth,  von  denen  zwei  Stücke  gleichzeitig 
gewalkt  werden  müssen.  Die  Fig.2\\.3  (Tu f.  Hl)  stellen  sie  in  der  Seitenansicht 
und  im  Durchschnitte  dar.  Das  in  die  Walke  gebrachte  Tuch  passirt  die  beiden 
horizontalen  Walzen  a  «'  und  gelangt  zwischen  die  gegeneinander  verstell- 
baren verticalen  Rollen  b  b,  welche  ein  Ausbreiten  verhindern  und  den  Stoff 
zwingen,  sich  in  Falten  zu  legen.  Die  beiden  hölzernen  oder  bronzenen  Backen- 
stücke c  dienen  ebenfalls  zur  Führung  des  Tuches  gegen  die  beiden  Cylinder 
</  dl;  diese  walken  dasselbe  der  Breite  nach.  An  dem  einen  Ende  der  Axe 
von  d  (Fig.  3)  befindet  sich  ein  festes  und  ein  loses  Pulley,  am  andern  Ende  ist  ein 
Zahnrad  aufgekeilt,  welches  in  ein  anderes  eingreifend  die  Bewegung  auf  dl 
überträgt.  Der  Cylinder  d  ist  an  beiden  Seiten  mit  vorstehenden  bronzenen 
Scheiben  g  (Fig.  3)  verseilen,  zwischen  welchen  der  Obercylinderrfi  liegt.  Die 
Zapfen  von  di  drehen  sich  in  den  Lagern  h  (Fig.  2)  die  an  Federn  i  befestigt 
sind;  letztere  stehen  durch  die  in  Schrauben  endigenden  Stangen  j  mit  dem 
Gestelle  der  Maschine  in  fester  Verbindung  und  üben,  wie  ersichtlich,  den  zum 
Walken  in  die  Breite  erforderlichen  Druck  auf  den  Obercylinder  dl  aus. 

Von  diesem  Cylinderpaare  kommend,  wird  das  Tuch  in  dem  Canal  bis  zur 
Pressionswnlze  k  (  Fig.  3\\.  4)  fortgeschoben,  welche  das  Walken  der  Länge  nach 
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bewirkt.  Die  Zapfen  der  Walze  /,•  ruhen  in  den  Stäben  eines  Gussstückes, 
welches  in  Führungen  gleitet,  die  an  den  Seitenwänden  des  C'anals  angebracht 
sind.  Eine  mit  diesem  Gussstücke  verbundene,  zum  Theilmit  Schraubengängen 
versehene  Spindel  trägt  zwei  Schiebenmuttern  iv,  zwischen  welchen  der 
oberste  Theil  der  Feder  v  eingeklemmt  ist,  während  deren  unterer  Theil  auf 
der  mit  der  Maschine  verbundenen  Platte  aufliegt.  Genügt  der  auf  diese 
Weise  auf  k  ausgeübte  Druck  nicht,  was  beim  Walken  von  schweren  Stoffen 
mitunter  eintritt,  so  verstärkt  man  ihn  durch  Auflegen  von  1,  2  oder  3 
Gewichten  /.  Das  neu  eintretende  Tuch  schiebt  die  bereits  gewalkte  Waare 
vorwärts,  bis  sie  in  den  Trog  gleitet,  der,  um  ein  Verwickeln  des  Stoffes  zu 
vermeiden,  mit  einem  zweiten  Boden  m  versehen  ist. 

Um  zu  verhindern,  dass  etwa  sich  bildende  Wickeln  und  Aufhäufungen 
zwischen  die  Cylinder  eintreten,  lässt  man  das  Tuch  den  behufs  des  gleichzeitigen 
Walkens  von  mehreren  Stücken  mit  gläsernen  Trennungsstangen  o  versehenen 
Ziehrahmen  n  (Fig.  3)  passiren.  Dieser  steht  an  seinem  äussersten  Ende  in 
Verbindung  mit  der  Stange  p,  welche  den  zur  Auslösung  der  Riemengabel  q 
bestimmten  Hebel  o  führt.  Tritt  durch  den  Rahmen  ein  Tuchknollcn  ein,  so 
erfährt  n  eine  Verschiebung,  welche  sich  p  und  o  mittheilt. 

Die  Bewegung  von  o  gestattet  der  Feder  r  ihre  Wirkung  auf  q  geltend 
zu  machen  und  der  Riemenleiter  wird  auf  das  lose  Pulley  geschoben.  Dasselbe 
geschieht,  wenn  zwischen  a  und  a '  verwickelte  Tuchmassen  eintreten ;  a '  wird 
gehoben,  mit  ihm  die  Stange^,  in  deren  ringförmigen  Schlitz  der  Zapfen  von 
a  läuft,  und  die  Abstellung  erfolgt  in  der  vorher  genannten  Weise. 

IV.  DIVERSE  MASCHINEN  UND  APPARATE. 

F.  Martin  in  Lyon  hatte  mehrere  Chenille-Maschinen  nach  dem  System 
Thiolier  &  Beysson,  welches  bereits  in  den  meisten  Wiener  Fabriken  Ein- 
gang gefunden,  ausgestellt. 

Bei  diesen  Maschinen,  deren  Erscheinen  vor  circa  sechs  Jahren  in  der  fran- 
zösischen Chenille-Industrie,  sowie  später  in  jener  der  übrigen  Länder,  eine  voll- 
kommene Umwälzung  hervorrief,  wird  die  Seide  auf  zwei  parallel  liegende 
Eisendrähte  aufgewickelt,  deren  Dicke  die  Stärke  der  Chenille  bestimmt.  Die 
beiden  Kettenfäden,  zu  welchen  man  Seide,  Baumwolle  oder  Draht  verwendet, 
kommen  in  der  Weise,  wie  der  Schuss  bei  leinwandartigen  Geweben,  auf  die 
Chenilleseide  zu  liegen.  3  bis  5  Centimeter  von  der  letzten  Aufwindstelle 
befindet  sich  der  Schneideapparat,  dessen  Messer  die  Seide  zwischen  den 
beiden  Drähten  aufschneidet.  Nachdem  dies  geschehen,  wird  sie  durch  einen 
auf  zwei  Eisenschienen  laufenden  Wagen,  auf  welchem  sich  zwei  raschdrehende 
Spindeln  befinden,  fortgeführt  und  gedreht. 

Durch  diese  Verfahrungsweise  ist  es  möglich,  bei  vermehrter  Production 
eine  vollkommen  runde  Chenille  zu  erzeugen.    Die  Maschinen    sind  in  der 
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Regel  mit  zwei  Schneidzengen  zur  gleichzeitigen  Erzeugung  von  zwei  Chenillen 
versehen. 

Die  Drehhaken  für  beide  Chenillen  sind  im  gemeinschaftlichen  Wagen 
gelagert,  dessen  Bahn  eine  Länge  von  10  bis  12  Meter  hat.  Die  Production 
beträgt  für  Chenille  Nr.  3  circa  120  bis  140  Meter  per  Stunde.  Preis 
der  Maschine  mit  hölzernem  Gestelle  150  bis  200  Francs  nach  Art  der 
Construction. 

Bisher  scheiterten  bei  uns  die  Versuche,  auch  die  Stick-Chenille  auf  dieser 
Maschine  zu  machen,  an  der  geringen  Gewandtheit  unserer  Arbeiter;  es  werden, 
um  diese  Chenilleart  zu  erhalten,  noch  nach  der  alten  Weise  etwa  4  Zoll 
breite,  gerippte  Bänder  auf  dem  Mühlstuhle  gewoben,  diese  mittelst  gewöhn- 
licher Handschere  in  die  Chenillebreite  geschnitten  und  alsdann  gedreht; 
eine  Manipulation,  die  bei  sehr  unvollkommenem  Resultate  ungefähr  den 
dreifachen  Arbeitslohn  kostet. 

Da  sich  die  Chenillefabrikation  bei  uns  in  den  letzten  Jahren  bedeutend 
gehoben  hat,  und  wir  in  diesem  Artikel  nennenswerthe  Quantitäten  nach 
Amerika  und  Nord -Deutschland  exportiren,  so  wäre  für  die  Industriellen 
dieser  Classe  eine  Chenillemaschine  mit  leicht  handzuhabendem  Schneidzeuge 
von  grosser  Wichtigkeit. 

Ein  anderes  System  repräsentirte  die  von  Couchoud  de  Gournay 
in  St.  Chamont  (Loire)  ausgestellte  Chenillemaschine. 

Die  Angaben  dieses  Erfinders  über  die  Leistungsfähigkeit  seiner  Maschine, 
welche  wir  leider  nicht  arbeiten  sahen,  erreichen  eine  fast  schwindelhafte 
Höhe.  Eine  Arbeiterin,  welche  25  dieser  durch  Dampf  oder  Wasserkraft 
betriebenen  Metiers  beaufsichtigen  kann,  soll  25  —  30.000  Meter  Chenille 
per  Tag  erzeugen!  Wenngleich  die  Maschine  mit  Fadenbrecher  und  einer 
Abstellvorrichtung  für  eintretende  Unreinigkeiten  versehen  ist,  so  wird  doch 
Jeder,  der  die  aufmerksame  Behandlung  kennt,  welche  die  Seide  zu  dieser 
Fabrikation  erfordert,  gerechte  Zweifel  an  der  Wahrheit  dieser  Productions- 
angaben  hegen.  Die  färbige  Chenille  wird  bei  diesem  Apparate  auf  Spulen 
aufgewunden,  ein  Verfahren,  welches  man  schon  lange  deshalb  aufgegeben 
hat,  weil  die  Waare  an  den  Berührungsstellen  leicht  einen  sogenannten 
Spiegel  bekommt. 

A.  Radiguet  &  Lecene  in  Paris  haben  elektrische  Fadenbrech-Apparate 
ausgestellt,  welche  zum  ersten  Male  in  der  Ausstellung  fungirten  und  über 
deren  praktische  Verwendbarkeit  noch  keine  Angaben  vorliegen.  Die  Erfin- 
dung ist  sehr  sinnreich,  jeder  Faden  wird  durch  einen  Metallhaken  geleitet, 
der  bei  eintretendem  Fadenbruche  durch  seinen  Fall  den  Contact  herstellt, 
wodurch  die  Bewegung  eines  Riemenleiters  oder  die  Ausrückung  eines  Muffes 
herbeigeführt  wird. 
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Diese  Apparate  sind  für  Trieotstühle,  sowie  für  jede  Gattung  Webstühle 
anwendbar. 

Wir  erwähnen  hier  noch  zweier  sinnreicher  Instrumente,  welche  in  dieser 
Classe  von  zwei  bekannten  Persönlichkeiten  ausgestellt  waren  und  sich  in 
keine  der  vorher  genannten  Abtheilungen  einreihen  lassen. 

Es  sind  dies:  ein  Apparat  vom  Professor  Alcan  in  Paris,  um  die  Elasti- 
cität  von  Garnen  zu  messen  und  jenen  Drebungswinkel  kennen  zu  lernen, 
welcher  für  ein  bestimmtes  Materiale  in  Bezug  auf  die  genannte  Eigen- 
schaft der  günstigste  wäre,  ferner  eine  Vorrichtung  vom  Ingenieur  Pareaux, 
welche  in  den  Depötverwaltungen,  Spitälern  und  andern  ärarisehen  Anstalten 
Frankreichs  vielfach  angewendet  wird  und  dazu  dient,  die  Stärke  der  Gewebe 
zu  prüfen. 

Eine  Geschirr-Strickmaschine  haben  Cook  &  Hacking  in  Bury  ausge- 
stellt. Bei  dieser  werden  die  Unterlitzen  von  der  Maschine  gemacht,  während 
die  Oberlitze  sammt  Häuschen  von  der  Arbeiterin  geknüpft  werden  muss. 

Die  Maschine,  welche  im  Principe  der  hier  bekannten  Livesey  Henckel'- 
schen  gleicht,  unterscheidet  sich  von  dieser  vortheilhaft  durch  ihre  solide 
Construction  und  macht  12  — 1500  Litzen  per  Stunde.  Wir  erinnern  uns  hier 
der  vollkommen  selbstwirkenden  Maschine  von  David  Bowlas  in  Stockport, 
welche  wir  in  den  Webereien  der  Herren  Dickinson  &  sons  in  Blakburn  in 
Thätigkeit  sahen.  Diese  Maschine,  eine  Erfindung  der  jüngsten  Zeit,  erzeugt 
per  Minute  50  Litzen,  wobei  sich  die  Thätigkeit  der  Arbeiterin,  da  die 
Maschine  Oberlitze,  Unterlitze  und  Häuschen  macht,  bloss  auf  das  Anfangen, 
Einlegen  der  Stäbe,  Aufstecken  und  Abnehmen  der  Spulen  reducirt. 

Wenn  gleich  diese  Maschine  für  Schafwolllitzen,  welche  eine  doppelte 
Verschlingung  erfordern,  nicht  brauchbar  ist,  so  empfiehlt  sie  sich  doch  für 
Baumwollzwirnlitzen  ihrer  regelmässigen  Arbeit  halber  ganz  besonders.  Preis 
100  Pf.  St. 


Sollen  auch  wir  die  oft  besprochene  Frage  behandeln,  ob  sich  in  Oester- 
reich  der  Maschinenfabrikant  mit  dem  Baue  von  Maschinen  dieser  Classe 
befassen  soll?  Die  Antwort  wird  unserer  Ansicht  nach  für  Appreturmaschinen 
und  schwere  mechanische  Stühle,  also  namentlich  Tuchstühle,  anders  lauten 
als  für  Webstühle  leichterer  Art.  Geniessen  schon  die  sämmtlichen  Webe- 
maschinen das,  in  Anbetracht  des  noch  immer  bestehenden  Schutzzolles  für 
andere  Maschinen,  heute  kaum  mehr  zu  rechtfertigende  Vorrecht  des  freien  Ein- 
ganges, so  kann  doch  der  Tuchstuhl  in  Folge  seines  Gewichtes  und  der  Arbeit, 
die  er  erfordert,  sowie  in  Folge  des  Umstandes,  dass  bei  uns  der  deutsche 
Stuhl  dieser  Art  weit  beliebter  ist,  als  jeder  fremde,  im  Inlande  mit  Vortheil 
gebaut  werden,  während  wir  in  Calicostühlen  mit  den  ganz  vorzüglichen  und 
sehr  billigen  englischen  Stühlen  nicht  concurriren  können. 
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Für  unsere  Behauptung-  spricht  die  Thatsache,  dass  die  verschiedenen 
Versuche,  die  Stühle  der  letztgenannten  Art  im  Inlande  zu  bauen,  sehr  unbe- 
friedigend ausfielen  und  nur  bei  einigem  Schutzzoll  reussiren  konnten,  während 
eine  österreichische  Firma  in  Schlesien  (Sternickl  &•  Gülcher  in  Biala)  seit 
einigen  Jahren  vorzügliche  Tuchstühle  baut  und  trotz  einer  Abfindungssumme, 
welche  sie  bis  zu  diesem  Jahre  an  den  Erfinder  Schönherr  bezahlen  musste, 
sowie  trotz  des  Umstände?,  dass  dieses  Etablissement,  in  den  bescheidensten 
Dimensionen  angelegt  sich  erst  successive  erweiterte ,  mit  Vortheil  diese 
Fabrikation  betreibt.  Bezüglich  der  Appreturmaschinen  spricht  die  Thatsache, 
dass  mindestens  drei  Viertel  der  in  Oesterreich  thätigen  Maschinen  dieser 
Art  inländische  Arbeit  sind,  am  besten  für  unsere  Fähigkeit,  uns  in  dieser 
Richtung  von  dem  Auslande  unabhängig  zu  machen. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Maine 

Gegenstand 

Auszeichnung 

Willib.  Schräm  in  Wien  .... 
Carl  Winter  in  Wien 

Webeikämme 
Jacquardmaschine 

Weberkämnie 

bronzene  Medaille 
dtto. 
dtto. 

Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt  : 


Ausser  Concurs  : 

A.  Mercier  in  Louviers,  Frankreich  (Jury-Mitglied),  für  Webmaschinen. 
E.  Tailbouis  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  Wirkstühle. 

Grosser  Preis : 


P.  Mevxier  in  Lyon,    für  einen  Webstahl  mit  Broschirlade  für  Seiden- 


zeuire. 
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Goldene   Medaillen: 

E.  Buxtorf  in  Troyes,  für  Wirkstühle. 

Howard  &  Bullough  in  Accrington  (England),  für  Webstühle. 
J.  Leeming  &  Son  in  Bradford,    für  einen  Webstuhl  mit  automatischer 
Broschirlade. 

G.  Hodgsox  in  Bradford,    für  einen  glatten  Webstuhl. 
N.  Berthklot  &  Comp,  in  Troyes,  für  Wirkstühle. 

Ausserdem  wurden  den  niehtosterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
25  silberne,  27  bronzene  Medaillen  und  20  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  3  silberne,  6  bronzene  Medaillen  und  2  ehrenvolle  Erwähnun- 
gen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit: 

Grosser  Preis 1 , 

Goldene  Medaillen. 5, 

Silberne         „  28, 

Bronzene        „  36, 

Ehrenvolle  Erwähnungen    22. 


-^zäfj^sr 
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NÄH-MASCHINEN. 


CLASSE  LVIT. 


Bericht  von  Herrn  A.  von  GASTEIGER,   Ingenieur  in  Innsbruck  *). 


ALLGEMEINES. 

Die  Gasse,  über  welche  der  folgende  Bericht  handelt,  war  unstreitig 
eine  der  bestvertretenen  auf  der  Ausstellung.  Die  Natur  des  Objectes,  welches 
den  Inhalt  derselben  bildet,  lässt  dies  leicht  erklärlich  erscheinen.  Aber  auch 
das  Stadium  der  Verbreitung,  in  welches  die  Nähmaschine  in  dem  gegen- 
wärtigen Zeitpunkte  bereits  getreten  ist,  steht  sicherlich  mit  dieser  lebhaften 
Betheiligung  der  Fabrikanten  aller  Länder  in  ursächlichem  Zusammenhange. 
In  dieser  Hinsicht  ist  gegen  den  Stand  der  Dinge  zur  Zeit  der  Londoner  Aus- 
stellung ein  bedeutender  Fortschritt  zu  constatiren.  Im  Beginne  des  laufenden 
Decenniums  hatte  die  Nähmaschine  zwar  bereits  jenen  Grad  der  Ausbildung 
erreicht,  welcher  genügte,  ihr  den  Sieg  über  die  uralten  Rechte  der  Hand- 
arbeit zu  sichern  und  die  zum  Theile  nicht  unbegründeten  Vorurtheile,  welche 
durch  die  Erfahrungen  mit  älteren  unvollkommenen  Constructionen  gegen 
ihre  Lebensfähigkeit  erregt  worden  waren,  zu  zerstören;  allein  es  war  eben 
doch  nur  ein  beschränkter  Kreis  der  Anwendung,  den  sie  damals  sich  erst 
errungen  hatte :  ihre  Adoption  durch  das  Gewerbe  und  insbesondere  durch 
die  fabriksmässige  Production.  Heute  hat  die  Nähmaschine  ein  bedeutend 
erweitertes  Gebiet  erobert;  heute  ist  sie  bereits  in  die  Familie  eingedrungen 
und  auf  dem  Punkte,  ein  allgemein  unentbehrlicher  Haushaltsgegenstand, 
namentlich  für  die  Anfertigung  der  Leibwäsche,  zu  werden,  nachdem  die 
gewerbmässig  betriebene  Herstellung    der  Kleidungsstücke   sich   durchwegs 


*)  Um  den  vorstehenden  Bericht  mil  dem  allgemeinen  Programme  dieses  Werkes  in  besseren 

Einklang  zu   bringen,  wurde dem  sehr  umfangreichen  Elaborate  des  Herrn  v.  Gasteiger  mit 

desseu  Binverständuiss  Kürzungen  vorgenommen,  Anm.  d.  Red. 
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auf  den  Maschinenbetrieb  eingerichtet  hat.  Eine  bedeutende  Preisermässigung, 
die  Folge  gesteigerter  Massenproduction  und  grösserer  Concurrenz,  Verein- 
fachungen und  Verbesserungen  des  Mechanismus  und  nebstbei  eine  gefälligere 
und  elegantere  äussere  Ausstattung  sind  die  Factoren,  auf  welche  dieses 
Ergebniss  zurückzuführen  ist. 

Das  sind  denn  auch  diejenigen  Züge,  welche  die  allgemeine  Charakte- 
ristik des  auf  der  Pariser  Ausstellung  Gebotenen  im  Vergleich  mit  demjenigen 
der  1862er  Ausstellung  ausmachen.  Mit  Rücksicht  auf  diese  Momente 
glaubte  aber  auch  der  Berichterstatter  seine  Aufgabe  nicht  bloss  darin  sehen 
zu  sollen,  jene  Modifikationen  und  Veränderungen  in  der  Construction  der 
Maschinen,  insoweit  deren  Kenntniss  für  den  Fachmann  von  Wichtigkeit  und 
Interesse  ist,  darzustellen  —  eine  Aufgabe,  die  sich  auf  wenigen  Seiten  lösen 
liesse  —  er  glaubte  sich  vielmehr  verpflichtet,  dem  grossen  Publikum,  welches 
nach  der  geschilderten  Sachlage  bei  dem  vorliegenden  Gegenstande  eben  so 
sehr  wie  der  Fachmann  interessirt  ist,  das  Verständniss  der  Einrichtung  und 
Arbeitsweise  der  Nähmaschinen  vermitteln  und  so  Jedermann  in  Stand  setzen 
zu  sollen,  nicht  nur  mit  Sicherheit  zur  Auswahl  der  für  den  concreten  speci- 
ellen  Zweck  geeigneten  und  überhaupt  der  entsprechendsten  Maschinengat- 
tung zu  schreiten,   sondern  auch  den  richtigen  Gebrauch  derselben  zu  treffen. 

Das  scheint  dem  Berichterstatter  diejenige  Auffassung,  welche  der  Be- 
deutung der  Sache  am  meisten  entspricht. 


I.  DIE  (INSTRUCTIONS- DETAILS  DER  NÄHMASCHINE. 

Die  Theile,    welche  sich  bei  jeder  Nähmaschine  wiederfinden,    sind  das- 
jenige, was  wir  hier  zuerst  in  Betracht  ziehen  wollen.  Dazu  gehört  Folgendes  : 

1.  Ein  horizontaler  Bestandteil,  worauf  man  den  Stoff  —  das  Tuch  — 
legt,  daher  die  Tuchplatte  genannt.  Nur  zu  speciellen  Zwecken,  z.  B.  zum 
Nähen  von  Röhren,  ist  das  Flache,  Tischartige  der  Tuchplatte  in  die  Form 
eines  länglichen  oder  röhrenartigen  Armes  abgeändert  und  solche  Maschinen 
nennt  man  dann  Arm-  oder  Cylindermaschinen;  bei  ihnen  steht  dieser  Theil 
stets  etwas  höher  über  der  eigentlichen  Tischplatte,  während  letztere  sonst 
oft  einen  Ausschnitt  hat,  um  die  Maschine  so  weit  aufzunehmen,  dass  die 
Tuchplatte  mit  der  Tischoberfläche  nahezu  eben  läuft. 

2.  Ein  der  Tuchplatte  entlang  oberhalb  laufender  Hauptarm,  mit  der 
Tuchplatte  fest  verbunden,    der  Träger  später  zu  erklärender  Bestandteile. 

Die  Länge  dieses  Armes  und  seine  Höhe  bestimmt  den  Durchgangsraum  fin- 
den Stoff  und  ist  sehr  verschieden,  je  nachdem  der  Constructeur  auf  Weisszeug 
oder  Mäntel  u.  dgl.  mehr  Rücksicht  nahm.  Die  Gestalt  des  Armes  ist  bald  mehr 
rechtwinklig,  wenn  ein  horizontaler  Theil  des  Armes  durch  eine  verticale  Fort- 
setzung mit  der  Tuchplatte  verbunden  ist,  bald  sind  diese  Theile  des  Armes  zu 
einer  Curve  vei schmolzen. 
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Das  freistehende  Ende  des  Hauptarmes  trägt  stets  einen  Bcstandtheil, 
der  an  keiner  Nähmaschine  entbehrlieh  ist,   nämlich.: 

3.  Den  sogenannten  Drücker,  welcher  den  Stoff  fest  auf  die  Tuchplatte 
niederhalten  und  beim  Nähen  gegen  Verrücken  schützen  muss. 

Der  Drücker  besteht  aus  der  sogenannten  Drücker  st  ange  und  dem 
Drückerfuss;  zwei  Bestandteile,  die  an  demselben  oft  aus  Einem  Stücke 
verfertiget  sind.  Die  Drückerstange  ist  am  Ende  —  am  Kopf  —  des  Hauptarmes 
gelagert,  stets  vertical  und  so,  dass  sie  circa  :\  Linien  sich  auf  und  ab  bewegen 
kann.  Sie  ist  entweder  rund  und  durch  einen  Flügel,  der  in  eine  Nuth  des  Haupt- 
armes passt,  festgehalten,  oder  sie  hat  eine  flache  Form,  um  das  Drehen  zu  ver- 
hüten. Jener  Theil,  welcher  mit  dem  Stoffe  in  Berührung  kommt,  der  russartig 
gestaltete  Drückerfuss,  ist,  um  dem  Stoffe  leichtere  Beweglichkeit  zu  gestatten, 
meist  abgerundet;   an  der  Stelle,  wo  die  Nadel  passirr,  hat  er  einen  Einschnitt 

—  einseitiger  Drücker  —  oder  er  hat  dafür  manchmal  ein  Loch,  wobei  er  die 
Nadel  von  allen  Seiten  umgibt,  auch  wohl,  damit  man  die  Arbeit  besser  sieht, 
einen  Schlitz;  manchmal  ist  er  deshalb  auch  an  dieser  Stelle  von  Glas.  Seine 
Unterfläche  ist  polirt,  nur  dann  nicht,  wenn  er  ausser  der  Function  des  Fest- 
haltens auch  noch  jene  des  Vorschiebens  des  Stoffes  verrichten  und  sohin  auch 
eine  Seitenbewegung  gestatten  muss.  —  Meist  presst  ihn  eine  um  seine  Stange 
gewundene  Spiralfeder,  seltener  eine  flache  Feder  auf  den  Stoff,  deren  Druck 
oft  regulirbar  ist. 

Leim  Ausnehmen  und  Einlegen  des  Stoffes  muss  der  Fuss  zeitweise  gehoben 
bleiben;  es  geschieht  dies  entweder  durch  Auflegen  eines  Flügels  desselben  an 
einem  Einschnitte  des  Lagerkopfes,  bequemer  aber  durch  Drehung  eines  exzen- 
trischen Scheibchens  oder  einer  schiefen  Fläche,  die  ihn  gleichsam  emporschraubt, 

—  durch  den  sogenannten  Drückerhebel. 

4.  Der  Nadelträger  der  Maschine.  Dazu  ist  entweder  eine  Nadel- 
stange oder  ein  Nadel  arm  vorhanden;  bei  ersterer  hat  die  Nadel  senk- 
recht-geradlinige, bei  letzterem  Kreisbewegung. 

Die  Nadelstange  ist  der  Drückerstange  ähnlich  und  wie  diese  vertical  am 
Hauptarme  der  Maschine  gelagert;  sie  hat  bald  runde,  bald  viereckige  oder 
Schwalbenschweif-Form.  Die  Nadel  wird  entweder  in  ihrem  Centrum  oder  seitwärts 
an  der  Stange  durch  ein  Mütterchen  oder  durch  Schrauben  festgeklemmt. 

Der  Nadel  arm  macht  eine  Nadelstange  überflüssig.  Er  ist  gewöhnlich 
ähnlich  dem  Hauptarm  der  Maschine,  neben  diesem  und  ihm  gleichlaufend  ange- 
bracht; er  hat  seinen  Drehpunkt  entweder  mehr  in  der  Mitte  des  Hauptarmes 
oder  meistens  näher  der  Stelle,  welche  dem  Lagerkopf  entgegengesetzt  ist. 

Ein  bei  zu  starkem  und  daher  unpassendem  Oelen  der  Nadelstange  erfol- 
gendes Abträufeln  von  Oel  und  Beschmutzen  des  Stoffes  ist  durch  den  Nadelarm 
allerdings  nicht  zu  befürchten  ;  allein  der  Nachtheil  dieses  Armes  besteht  in 
seiner Bogenbewegung  und  wird  bei  schweren  Maschinen  umso  mehr  ins  Gewicht 
fallen,  als  er  statt  der  geraden  eine  in  ihrem  Schwingungshalbmesser  gekrümmte 
Nadel  erfordert. 

5.  Die  Nadel.  Die  Nähmaschinen-Nadel  hat  das  Oehr  4 —  G  Millim.  ober- 
halb ihrer  Spitze  und  vom  Oehr  aufwärts  laufend  auf  einer  Seite  eine  lange 
tiefe  Rinne,  welche  vorzüglich  deshalb  vorhanden  ist,  damit  der  Faden,  wäh- 
rend die  Nadel  im  Stoffe  steckt,  von  diesem  möglichst  wenig  verhindert  werde, 
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sieb  nach  unten  nachziehen  zu  lassen;  zugleich  begünstigt  diese  Rinne  eine 
schönere  Schlingenbildung  an  der  entgegengesetzten  Seite  des  Stoffes.  Zur 
besseren  Befestigung  ist  das  andere  Nadelende  häufig  dicker  gelassen,  um 
einen  förmlichen  Schaft  zu  bilden. 

Durchdringt  die  eingefädelte  Nadel  den  Stoff  bis  in  die  Nähe  ihres 
Schaftes,  so  spannt  sie  den  Faden  im  Oehr  geradlinig  an.  Hebt  sich  die  Nadel 
dann  wieder,  d.  h.  wird  die  Entfernung  des  Ochres  vom  Stoff  kleiner,  so  wird 
der  Faden  durch  die  Reibung,  welche  er  am  Stoffe  findet,  verhindert,  mit 
der  Nadel  durch  den  Stoff  zurückzukehren,  und  weil  sich  auf  diese  Art  die 
Länge  des  vom  Oehr  unter  den  Stoff  geführten  Fadens  nicht  im  gleichen 
Masse  verkürzt,  wie  die  Distanz  des  Oekres  vom  Stoff,  so  wird  der  gespannt 
gewesene  Faden  schlaff  und  wird  sich  namentlich  an  der  der  Nadelrinne  ent- 
gegengesetzten Seite  schön  wölbend  von  der  Nadel  weglegen  —  eine  Schlinge 
bilden.  Wenn  die  Nadel  dann,  durch  den  Stoft  zurückgehend,  höher  und 
höher  sich  hebt  und  am  Faden  zieht,  so  wird  dadurch  der  Reibungswider- 
stand überwunden,  mithin  die  unter  dem  Stoffe  gebildete  Schlinge  sich 
langsam  verkleinern,  endlich  ganz  verschwinden  und  im  Stoffe  kein  Faden, 
sondern  bloss  das  von  der  Nadel  gestochene  Loch  zurückbleiben.  Um  eine 
Naht  herzustellen,  muss  dies  verhindert  werden. 

Demzufolge  hat  jede  Nähmaschine  eine  eigene  Vorrichtung,  um  das  Ver- 
schwinden des  Fadens  aus  dem  Stoffe  zu  beseitigen ;  jede  schiebt  durch  die 
Schlinge  des  Fadens  gleichsam  einen  Riegel  vor,  welcher  die  unter  dem  Stoffe 
entstandene  Schlinge  nicht  mehr  vollkommen  durch  den  Stoff  hinaufkommen 
lässt. 

Nach  der  Art  und  Weise,  wie  dies  bewirkt  wird,  charakterisiren  sich 
die  verschiedenen  Typen  der  Nähmaschinen.  Die  Hauptarten,  den  Faden  auf 
der  Unterseite  des  Stoffes  zu  verriegeln,  sind  folgende : 

aj  Es  kann  dies  erstlich  durch  den  Faden  selbst  geschehen;  solche 
Maschinen  heissen  einfache  Kettenstich- Maschinen. 

Dabei  wird  die  Fadenschlinge  unter  dem  Stoffe  durch  einen  Haken  ergriffen, 
gehalten  und  derart  geöffnet,  dass  die  Nadel  beim  nächsten  Niedergang  in  die 
Oeffnung  dieser  Schlinge  stechen  muss.  In  diesem  Zeitpunkte  lässt  der  Haken 
die  alte  Schlinge  frei  und  nimmt  jene  »Stellung  ein,  die  er  zum  Fassen  einer  neuen 
Schlinge  haben  muss.  Während  die  Nadel  dann  ihren  Rückgang  beginnt,  und 
eine  neue  Schlinge  sich  bildet,  bewegt  sich  der  Haken  wieder  und  fasst  diese 
neue  Schlinge.  AVährend  die  Nadel  zu  einem  dritten  Stiche  ausholt,  ist  also  die 
ältere  Schlinge  durch  die  vom  Haken  gehaltene  neue  verriegelt  und  diese  wird 
von  ihm  wieder  nicht  eher  frei  gelassen,  bis  indessen  die  Nadel  eine  dritte 
Schlinge  gebildet  hat,  welche  ihr  vom  Haken  in  gleicher  Weise  wie  die  früheren 
abgenommen  wird  und  die  zweite  Schlinge  gegen  Verschwinden  sichert. 

b)  Die  Verriegelung  des  Fadens  kann  ferner  durch  je  eine  Schlinge 
eines  zweiten  Fadens  erfolgen,  welcher  unter  der  Tuchplatte  sich  befindet  und 
Unterfaden  heisst  —  Doppelkettenstich- Maschinen. 


630  Nähmaschinen.  IV 

Nachdem  biebei  die  Schlinge  des  Oberfadens  durch  die  des  Unterfadens  ver- 
riegelt ist,  inuss  beim  nächsten  Stich  die  Nadel  in  die  geöffnete  Schlinge  des 
Unterfadens  treten,  so  dass  auf  gleiche  Weise  jede  Schlinge  des  Unterfadens 
durch  eine  Schlinge  des  Oberfadens  festgehalten  wird.  Das  Verriegeln  erfolgt 
entweder  mittelst  eines,  dem  Kettenstichhaken  ähnlichen  Hakens,  welcher 
selbst  ein  Oehr  an  seiner  Spitze  hat,  in  welches  der  von  einer  Spule  kommende 
Unterfaden  eingefädelt  ist,  oder  mittelst  einer  förmlichen  starken  Nähmaschinen- 
Nadel,  welche  wieder  entweder  gerade  ist  oder  eine  kreisförmig  gebogene 
Gestalt  hat. 

c)  Auf  die  vollkommenste  Art  wird  jedoch  die  Schlinge  verriegelt  durch 
die  Anwendung  des  Webeprincipes.  Hier  wird  der  Oberfaden  dadurch  unter 
dem  Stoff  erhalten,  dass  sich  bei  jedem  Stich  durch  seine  Schlinge  ein  Unter- 
faden legt,  wie  beim  Weben,  und  die  Haltbarkeit  der  Naht  dadurch  erreicht, 
dass  die  Verbindung  beider  Fäden  in  die  Mitte  des  Stoffes  hineingezogen 
wird.  Es  ist  dies  der  auf  beiden  Seiten  des  Stoffes  gleiche,  sogenannte 
Doppelsteppstich. 

Das  Verweben  beider  Fäden  kann  auf  zweierlei  Art  bewirkt  werden  : 

1.  Durch  Bewegung  des  Unterfadens.  Ein  Schiffchen  mit  dem  Unterfaden 
wird  bei  jedem  Stich  durch  die  Oberfadenschlinge  geworfen.  Der  Unterfaden  befin- 
det sich  bei  dieser  Construction  auf  einer  kleinen  Spule  gewunden,  oder  auch 
seit  neuester  Zeit  irgendwie  in  längliche  Knäuelform  gebracht  in  dem  stählernen 
Schiffchen,  welches  unterhalb  der  Tuchplatte  in  gerader  oder  kreisförmiger  Bahn 
läuft.  Sobald  die  Nadel  die  Schlinge  gebildet  hat,  kommt  die  Schiffchenspitze, 
durchstosst  und  erweitert  sie  \  das  ganze  Schiffchen  passirt  sodann  die  Schlinge, 
den  Unterfaden  in  derselben  zurücklassend,  beide  Fäden  werden  von  der  aufstei- 
genden Nadel  festgezogen  und  das  Schiffchen  läuft  in  seine  frühere  Stellung 
zurück.  Jeder  Stich  an  sich  bildet  hiebei  ein  abgeschlossenes  Ganze. 

2.  Bei  unbewegtem  Unterfaden.  Die  Oberfadenschlinge  wird  um  den  Unter- 
faden  herumgelegt.  Diese  Maschine  arbeitet  mit  einer  stehenden  Unterfadenspule, 
wobei  in  die  Oberfadenschlinge  ein  rotirender  Haken  tritt,  selbe  erweitert  und 
sie  endlich  um  die  erwähnte  Unterfadenspule  herumträgt.  Jeder  vorhergehende 
Stich  wird  hier  erst  durch  den  folgenden  angezogen  und  vollendet. 

Die  zur  Function  der  Maschine  nun  ferner  erforderlichen  Mechanis- 
men sind: 

6.  Eine  Vorrichtung  zum  Anziehen  des  Oberfadens,  welche  nach  jedem 
Stich  die  gebildete  und  verriegelte  Schlinge  anzieht,  damit  die  Naht  die  erfor- 
derliche Festigkeit  erhält.  Dieser  Theil  der  Maschine  ist  ebenso  hochwichtig, 
wie  schwierig  für  den  Constructeur. 

Die  F  a  d  e  n  a  n  z  i  e  h  u  n  g  nimmt  entweder 

a)  unmittelbar  die  Nadelstange  vor,  welche  dann  ein  Oehr  trägt, 
durch  welches  der  vorher  in  ein  daneben  am  Lagerkopf  befindliches  festes  Oehr 
eingefädelte  Faden  läuft.  (Bei  den  kleinen  Handnähmaschinen  trägt  wohl 
auch  die  Nadelstange  die  Fadenspule  selbst.)  Die  grössere  oder  kleinere 
Entfernung  der  erwähnten  zwei  Oehre  bewirkt  den  Abzug  respective  Anzug 
von  weniger  oder  mehr  Faden  bei  jedem  Stich.  Oder  die  Fadenanziehung 
erfolgt 
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b)  mittelbar  entweder  durch  die  Nadelstange  oder  den  Nadelstan- 
genarm in  der  Weise,  dass  diese  einen  Hebel  in  Bewegung  setzen,  der  das 
bewegliche  Fadenöhr  trägt. 

Dieser  Hebel  wird  dann  gewöhnlich  durch  eine  Feder  so  gehalten,  dass  er 
den  Faden  stets  anspannt,  bis  die  Nadelstange  oder  der  Nadelarm  die  Federspan- 
nung beseitigend  wirkt,  während  beim  höchsten  Nadelhub  der  Hebel  durch  Stange 
oder  Arm  einen  festen,  stets  gleichen  Hub  erhält,  da  in  diesem  Moment  der  Zug 
der  Feder  nicht  mehr  genügen  würde.  Hiebei  sind  die  Hebellängen  auf  Beschleu- 
nigung des  Fadenanzuges  eingerichtet,  und  ist  entweder  die  Nadelstange  zur  Auf- 
nahme, des  Hebels  oder  umgekehrt  dieser  zur  Aufnahme  eines  Stiftes  der  Stange • 
oder  des  Armes  geschlitzt.  Solche  Hebel,  wenn  gut  angebracht,  arbeiten  sehr 
entsprechend,  allein  nie  ohne  Geräusch.  Neuere  Hebeleinrichtungen  werden 
später  besprochen  werden. 

c)  Endlich  lässt  sieb  auch  die  Fadenanziehung  durch  einen  eigenen 
Mechanismus,  unabhängig  von  Nadelstange  oder  Arm,  bewirken,  indem 
nämlich  entweder 

o.)  der  Haken  unterhalb  der  Tuchplatte  dabei  wesentlich  mitarbeitet, 
durch  eine  derartige  Einrichtung,  dass  er,  wenn  er  die  neue  Schlinge  öffnet, 
den  früheren  Stich  zuzieht  und  sohin  den  zum  neuen  Stich  benöthigten  Faden 
vom  früheren  Stiche  hält,  oder  indem 

ß)  mit  Beseitigung  aller  Hebel  und  beweglichen  Oehre  an  der  Stange 
oder  dem  Arme  ein  separater  Mechanismus  für  diesen  Zweck  angebracht  ist. 
Hiebei  müssen  auch  die  besonders  bei  Schiffchen-Maschinen  angewendeten 
S  cjhlin  gen  federn  erwähnt  werden,  welche  dazu  bestimmt  sind,  jenen 
schlaffen  Faden  fortzunehmen,  der  beim  Niedergang  der  Nadel,  bis  ihr  Oehr  den 
Stoff  erreicht,  sich  zeigen  müsste,  wenn  während  dieser  Zeit  das  Oehr  nicht  über 
den  gespannten  Faden  hinabgleiten,  sondern  ihn  mit  sich  nehmen  wüide. 

Diese  Schlingenfedern  sind  auf  verschiedene  Art  in  Anwendung,  je  nachdem 
die  Fadenanziehung  mittelbar  oder  unmittelbar  durch  Nadelstange  oder  Ann 
stattfindet,  oft  aber  durch  Bremsung  des  Fadens  am  Maschinenkopf  ersetzt. 
Ein  weiteres  Erforderniss  ist : 

7.  Eine  Bremsvorrichtung  für  den  Oberfaden,  damit  bei  jedem  Stich 
durch  die  Fadenanziehvorrichtung  von  der  Spule  her  nicht  mehr  Faden  abge- 
nommen werden  könne,  als  der  Stich  benöthigt.  Der  Oberfadeu  muss  zu 
diesem  Behufe  einen  nicht  unbedeutenden  und  während  des  Nähens  fortwäh- 
rend gleich  bleibenden  Widerstand  finden;  dies  wird  nun  auf  verschiedene 
Weise  erreicht;  entweder  dadurch,  dass  die  Fadenspule  gebremst  wird, 
was  in  mehrfacher  Art  geschehen  kann,  oder  dadurch,  dass  der  Faden  die 
Bremsung  erhält.  Hiebei  ist  entweder  die  Einrichtung  so  getroffen,  dass  der 
Faden  nicht  direct  selbst  gebremst  und  dadurch  gequetscht  wird,  sondern 
dass  derselbe,  nachdem  er  schon  vorher  ein  wenig  gebremst  wurde,  über 
ein  Scheibchen  geschlungen  ist,  welches  er  umdrehen  muss  und  dessen 
Umdrehungswiderstand  man  durch  Festerspannen  willkürlich  reguliren  kann  ; 
oder  es  wird  der  Faden  selbst  direct  gebremst,  und  auch  hier  gibt  es  viele 
Variationen,  deren  Besprechung  uns  indessen  zu  weit  führen  würde. 
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Die  früher  öfters  angewendete  momentane  stärkere  Bremsung  der 
Fadenspulen  ist  jetzt  seltener  in  Anwendung. 

8.  Ein  weiterer  Bestandteil  der  Nähmaschine  ist  der  Schalter,  d.  h. 
eine  Vorrichtung,  welche  nach  jedem  Stich  den  Stoff  um  die  Stichlänge  vor- 
wärts zieht.  Die  Richtung,  in  welcher  der  Stoff  hiebei  sich  bewegt,  ist  ent- 
weder im  Sinne  senkrecht  vom  Arbeiter  gegen  die  Maschine  oder  von  seiner 
Linken  zur  Rechten,  oder  endlich  nach  verschiedenen,  durch  den  Arbeiter  zu 
verändernden  Seiten.  Letztere  Einrichtung,  so  zweckmässig  sie  für  specielle 
•  Zwecke  erscheint,  ist  im  Allgemeinen  sehr  leicht  entbehrlich  und  nicht  so 
beliebt  als  man  glauben  sollte,  schon  deshalb,  weil  sie  die  Maschine  bedeu- 
tend complicirter  macht. 

Was  den  Schaltermechanismus  anbelangt,  so  wird  selber  meist  direct 
durch  die  Hauptwelle  der  Maschine  in  Bewegung  gesetzt  und  ist  daher  seine 
Stellung  sehr  abhängig  von  jener  der  Hauptwelle. 

Der  Schalter  ist  entweder  unter  oder  oberhalb  der  Tuchplattc 
angebracht.  In  allen  Fällen  wendet  der  Schalter  dem  Tuche  eine  gezähnte 
Oberfläche  zu.  Die  Zähne  sind  gewöhnlich  in  schiefer  Richtung,  steigend 
gegen  jene  Seite,  wohin  der  Stoff  geschoben  werden  soll,  nur  bei  Schaltern, 
die  nach  verschiedenen  Seiten  arbeiten,  haben  sie  mehr  gleichförmige  Spitzen ; 
stets  ist  der  Schalter  so  knapp  als  möglich  an  der  Nadel  und  wo  thunlich  so 
angebracht,  dass  nicht  nur  neben,  sondern  auch  vor  oder  hinter  dieser  Zähne 
erscheinen. 

Bei  der  Schaltung  unter  der  Tuchplatte  unterscheidet  man  die  Rad- 
schaltung, wobei  die  Zähne  auf  der  Peripherie  eines  circa  drei-  bis  vier- 
zölligen  Rades  sitzen,  fortwährend  über  die  Tuchplatte  emporragen  und 
beständig  mit  dem  Stoffe  in  Berührung  sind,  dann  die  Vierweg- 
schaltung (fottr  motion  feeding).  Hiebei  sind  die  Zähne  auf  einem  Stahl- 
stücke angebracht  und  machen  damit  vier  Bewegungen  nach  jedem  Stich. 

!Sk' kommen  unter  der  Tuchplatte  aus  einer  Oeffnung  der  letzteren  empor  und 
pressen  den  Stoff  mit  zunehmendem  Druck  an  den  Drückerfuss,  diesen  ein  wenig 
liebend.  Ehe  sie  sich  wieder  unter  die  Tuchplattc  senken,  ziehen  sie  den  Stoff 
um  Stichlänge  vorwärts,  und  dann  erfolgt  die  Senkung  der  Zähne  so  weit,  dass 
sie  das  Tuch  nicht  mehr  berühren  und  dieses  zwischen  Drückerfuss  und  Titch- 
platte  gehalten  ist,  während  die  Nadel  in  demselben  steckt  und  seinen  Drehpunkt 
bildet.  Auf  solche  Art  ist  verhindert,  dass  beim  Wenden  des  Stoffes  die  Gleich- 
heit der  Stichlänge  beeinträchtigt  wird,  wobei  der  Umstand,  dass  die  Zähne  dem 
Stoffe  nicht  hemmend  im  Wege  stehen,  die  Drehbarkeit  desselben  im  höchsten 
Grade  begünstigt.  Während  endlich  die  Schalterzähne  ausser  Berührung  mit 
dem  Stoffe  .sind,  gehen  sie  um  die  Stichlänge  retour,  so  dass  sie  den  Stoff,  sobald 
sie  sich  wieder  gehoben  haben,  um  eine  Stichlänge  weiter  zurück  als  unmittelbar 
vorher  ergreifen  müssen. 

Damit  die  Zähne  die  beschriebene  vierfache  Bewegung  machen  können, 

müssen  sie  eine  entsprechende  Führung  haben,  welche  auch  wieder  verschieden 

eingerichtet  sein  kann. 
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Bei  Schaltung  ober  der  Tuchplatte  gibt  es  die  Anbringung  von 
Zähnen  unter  der  Tuchplatte  nicht,  sondern  hier  ist  der  Drücker  zugleich 
Schalter;  er  hat  eine  gezähnte  Unterfläche  des  Fusses,  der  gabelförmig 
gespalten  in  der  Mitte  des  Schlitzes  die  Nadel  spielen  lässt,  und  hat  ausserdem, 
damit  er  auf  und  ab  bewegt  werden  kann,  auch  noch  eine  Bewegung  in  einer 
der  Stellung  des  Arbeiters  entgegengesetzten  Richtung.  Die  Stange  des 
Drückers  ist  meist  viereckig,  nach  ihrem  obern  Ende  geschlitzt,  und  ein  in  dem 
Schlitze  spielender  Stift  gestattet  ihr  die  letzterwähnte  Bewegung  (Schub) 
und  zugleich  die  Hebbarkeit  (Hub). 

Manche  Maschinen  haben  den  Drückerfuss  gelenkartig  beweglich  an  der 
Stange,  und  weil  man  ihm  dann  sehr  schiefe  Zähne  und  der  Tuchplatte  Rauhig- 
keit gibt,  kann  das  Retourgehen  auch  bewirkt  werden,  ohne  dass  das  dritte  Sta 
dium  der  obigen  Bewegung  eintritt,  d.  h.  es  wird  dann  das  Tuch  liegen  bleiben, 
während  die  Zähne  retourgeben  und  darauf  gleiten,  um  so  mehr,  da  die  Nadel 
gleichzeitig  im  Tuche  steckt. 

Bei  dieser,  sowie  bei  der  Vierwegschaltung  unterhalb  der  Tuchplatte,  wird 
das  Retourgeben  der  Zähne,  bei  der  Radschaltung  der  Rückgang  des  radbewe- 
genden Hebels  mittelst  Federkraft  bewirkt,  und  lässt  sich  hier  eine  und  dieselbe 
Feder  leicht  so  anbringen,  dass  sie  zugleich  auch  den  Druck  gegen  den  Stoff 
ausübt. 

Hub  sowohl  als  auch  Schub  wird  durch  einen,  öfter  auch  durch  zwei  Excenter 
der  Hauptwelle  bewirkt,  und  zwar  (wo  durch  die  Construction  ermöglicht) 
meist  direct,  ohne  Zuhilfenahme  von  Hebeln. 

9.  Die  Stichstellung,  d.  i.  eine  Vorrichtung,  wodurch  die  Länge  der 
Stiche  nach  Belieben  des  Arbeiters  regulirt  werden  kann.  Dies  lässt  sich  auf 
verschiedene  Art  bewirken : 

a)  Dadurch,  dass  die  Zähne  stets  gleichweit  vorgeschoben  werden,  aber. 
wenn  der  Arbeiter  kürzeren  Stich  will,  weniger  weit  retour  gehen,  d.  h. 
irgendwie  verhindert  werden,  soweit  zurück  zu  gehen,  wie  beim  langen  Stich; 
in  diesem  Falle  kommt  das  Schalterstück  nicht  mehr  so  nahe  der  tiefsten  Stelle 
des  Schnbexcenters,  dieser  berührt  das  Zahnstück  erst  später  als  vordem,  und 
bewegt  es  daher  weniger  weit.  Da  hier  der  schiebende  Excenter  zeitweise 
ausser  Eingriff  ist,  so  wird  die  Berührungsstelle,  um  den  dadurch  unvermeid- 
lichen Stoss  und  Lärm  bei  der  plötzlichen  Berührung  zu  mildern,  meist  mit 
Leder  besetzt. 

Analog  ist  die  Wirkung  bei  der  Radschaltung;  es  ergreift  hier  der 
bezügliche  Hebel  später  das  Rad  und  dreht  es  also  beim  kurzen  Stich 
weniger  weit  vorwärts,  als  beim  langen. 

Der  den  Excenter  berührende  Theil  wird  hiebei  durch  mehrfache  Varia- 
tionen am  vollen  Rückgang  verhindert. 

b)  Dadurch,  dass  die  Zähue  stets  gleich  weit  zurückgehen,  aber  nicht 
gleich  weit  vorrücken,  oder  —  bei  längerem  Stich  —  sich  weiter  zurück  und 
zugleich  weiter  vor  bewegen. 

Classe  LVH.  43 
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Das  lässt  sich  auf  zweifache  Weise  erreichen : 

1.  Bei  veränderbarer  Steigung-  des  Excenters,  d.  h.  wenn  dieser  entweder 
so  bewegt  und  dann  festgestellt  wird,  dass  sein  äusserster  Punkt  bei  langem 
Stich  sich  vom  ('entrinn  mehr  entfernt  und  sein  tiefster  Punkt  sich  dem  Centrum 
mehr  nähert,  oder  wenn  bloss  Einer  der  zwei  erwähnten  Punkte  die  erwähnte 
veränderte  Stellung  einnimmt. 

2.  Durch  Veränderung  von  Hebellängen  bei  gleich  bleibendem  Excenter. 
Dabei  sind  zwei  Arten  möglich,  nämlich  relative  oder  absolute  Hebelverlänge- 
rung. Es  können  nämlich  die  Längen  der  Hebel  absolut  gleich  bleiben  und  bloss 
die  Verhältnisse  ihrer  Arme  zu  einander  verändert  werden;  das  ist  der  Fall,  wenn 
der  den  Drehpunkt  zweiarmiger  Hebel  bildende  Stift  gerückt  wird;  oder  es  kann 
dasselbe  Resultat  dadurch  erzielt  werden,  dass  an  den  Drehpunkten  der  Bebe! 
keine  Aenderungen  vorgenommen,  wohl  aber  die  Hebel  selbst  verlängert  oder 
verkürzt  werden.  Derlei  veränderbare  Excentricität  ist  auch  bei  Radschaltung  in 
neuester  Zeit  mehrfach  angewendet  worden. 

Damit  man  die  einmal  eingestellte  Stichlänge  leicht  wieder  finden  könne, 
sind  mit  dem  Excenterscheibchen  der  Stichsteller,  mit  den  Hebeln  etc.  manch- 
mal Scalen  verbunden,  und  man  kann  dann  durch  Stellen  auf  die  gewünschte 
Ziffer  die  Stichlänge  im  Vorhinein  bestimmen. 

Stichsteller  und  Schalter  bilden  oft  Ein  Stück  und  verschmelzen  in 
einander,  ähnlich  wie  bei  der  Schaltung  von  oben  auch  Schalterund  Drücker 
aus  Einem  Bestandtheile  bestehen. 

10.  Wir  wenden  uns  nun  dem  Hauptbewegungsmechanismus  der  Maschine, 
d.i.  der  Art  und  Weise  zu,  wie  durch  die  continuirlieheRotirung  eines  Triebrades 
alle  eben  beschriebenen  beweglichen  Bestandtheile  in  Thätigkeit  versetzt 
werden.  Um  nicht  zu  sehr  in  verwirrende  Unterabtheilungen  zu  kommen, 
ziehen  wir  zuerst  bloss  die  allen  Maschinen  gemeinsame  Bewegung  d  e  r  N  a  d  el 
in  Betracht,  während  von  der  Bewegung  der  die  Schlinge  verriegelnden 
Vorrichtungen,  Haken,  Schiffchen  u.  dgl.,  bei  den  betreffenden  Maschinen 
gesprochen  werden  wird. 

Für  die  Function  der  Maschine  genügt  entweder  eine  Hauptwelle  mit 
Triebrad  oder  Triebrolle,  oder  es  sind  zwei  Wellen  angebracht,  von  welchen 
dann  gewöhnlich  die  obere  die  rotirende,  die  untere  bloss  eine  oscillirende 
Bewegung  erhält. 

Massgebend  für  die  ganze  Construction  ist  bei  jeder  Maschine  der  Um- 
stand, ob  die  Hauptwelle  (Trieb welle)  unterhalb  der  Tuchplatte  und  dem 
Hauptarme  der  Maschine  parallel  oder  ihn  rechtwinklig  kreuzend  läuft 
_  wir  nennen  solche  tiefe  Wellen  —  oder  ob  sie  oberhalb  der  Tuch- 
platte, dem  Hauptarm  entlang  oder  quer  angebracht  ist  —  hohe  Welle. 

I.  Längen  welle  unterhalb  der  Tuchplatte.  Sie  hat  das  Trieb- 
rad am  äussersten  Ende  rechts  und  ist  gewöhnlich  nicht  in  der  Mitte,  sondern 
etwas  näher  dem  Arbeiter  gelagert.  Je  nach  der  Art,  wie  die  Welle  der  Nadel 
die  Bewegung   mittheilt,     unterscheiden    wir   Maschinen    mit    Curven 
walze,  mit  Curven scheibe  und  Ringes center- Maschinen. 
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II.  Längen  welle  n  oberhalb  derTuchplatte  (hohe  Länge n- 
w eilen).  Hier  hat  die  Maschine  keinen  Nadelstangenarm  nöthig,  da 
directer  Eingriff  der  Welle  in  die  Nadelstange  möglich  ist.  Es  läuft  die 
Hauptwelle  dem  Hauptmaschinenarm  entlang,  und  ist  in  dieser  letzteren 
gewöhnlich  in  der  Mitte  gelagert. 

Hiebei  unterscheiden  wir  zunächst  Maschinen,  welche  keinen  Stillstand 
der  Nadel  nach  ihrem  Schiingenhub  verlangen  oder  auf  solchen  verzichten, 
und  Maschinen  mit  Stillstand  der  Nadel,  welcher  so  lange  andauert,  bis  das 
Schiffchen  die  Schlinge  passirt  hat. 

III.  Qu  er  welle.  Die  Hauptwelle  läuft  rechtwinklig  zu  der  Tuch- 
platte und  dem  Hauptmaschinenarme.  In  diesem  Falle  ist  aber  immer  ein 
Nadelstangenarm,  oder  richtiger  gesagt  ein  dem  Nadelstangenatm  ähnlicher 
N  a  delarmnothwendig,  an  welchem  die  Nadel  dann,  wie  sonst  an  der  Nadel 
stange,  festgeschraubt  ist.  In  diesem  letzten  Fall  beschreibt  die  Nadel  statt 
einer  verticalen  Linie  einen  Kreisbogen  und  muss  deshalb  im  Krümmungs- 
Halbmesser  dieses  Nadelarmes  gebogen  sein. 

Der  Mechanismus  zum  Verriegeln  der  Oberfadenschlinge 
ist  im  Allgemeinen,  mit  üebergehnng  von  Einzelnheiten,  folgender : 

1.  Bei  einfachen  Kettenstichmaschinen  kann  der  die  Verrie- 
gelung vornehmende  Haken  auf  verschiedene  Weise  wirksam  sein.  Es  gibt 
Maschinen 

a)  mit  rotirendem  Haken,  wobei  derselbe  circa  13mra  unterhalb 
der  Tuchplatte  seine  Drehungsmitte  hat  und  zwar  so,  dass  diese  Mitte  genau 
unter  die  Nadel  hintrifft. 

h)  Maschinen  mit  o  scillirendem  Haken,  welcher  an  einer 
tiefen  Längenwelle  festsitzt.  Diese  Welle  liegt  notwendiger  Weise 
circa  10n,m  seitwärts  von  der  Nadel,  und  zwar  stets  nach  der,  der  Schaltungs- 
richtung entgegengesetzten  Seite  hin,-  der  Haken  richtet  seine  Biegung  gegen 
die  Nadel  und  hat  an  seinem  Bogen  einen  furchenartigen  Einschnitt  zur  Auf- 
nahme der  Nadel. 

Diese  Maschinen  haben  stets  noch  eine  hohe  rotirende  Längenwelle, 
welche  auf  eine  der  bekannten  Arten  die  Nadelstange  direct  bewegt. 

c)  Maschinen  mit  oscillirendem  Haken,  der  nicht  an  der 
Längenwelle  festsitzt. 

d)  Kettenmaschinen,  welche  den  Haken  ausserhalb  der  Nadel 
oscilliren  lassen  und  von  links  nach  rechts  schalten.  Der  Haken  wird 
durch  einen  Excenter  am  Ende  der  tiefen  Längenwelle  direct  bewegt  und  die 
Bewegung  auf  die  Nadelstange  mittelst  Excenterringes  und  Nadelstangen  arm 
übertragen. 

2.  Bei  Doppelkettenstich-Maschinen  ist  der  Mechanismus  zur 
Fadenverriegelung  öfters : 
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a)  auf  gleiche  Weise  eingerichtet,  wie  bei  den  eben  vorhin  beschrie- 
benen einfachen  Kettenstich  -  Maschinen  mit  oscillirendem  Haken  an 
einem  horizontalen  Hebel,  nur  mit  dem  Unterschiede,  dass  der  Haken 
selbst  etwas  grösser  und  an  der  Spitze  mit  einem  Oehr  zur  Aufnahme  des 
Unterfadens  versehen  ist. 

b)  Die  häufigste  Construction  ist  jedoch  die  mit  Kreisnadel: ;  hiebei 
ist  eine  tiefe  Querwelle  und  ein  horizontaler  Schlitz  in  einer  Verlängerung 
des  Nadelarmes,  in  welcher  ein  excentrisch  angebrachter  Zapfen  der  Haupt 
welle  spielt,  vorhanden.  Der  Schlitz  ist  in  dem  unter  der  Tuchplatte  längs 
des  oberen  eigentlichen  Nadelarmes  laufenden  Theile  und  zwar  an  dessen 
Ende  angebracht. 

Dieser  letztere  hat  ausser  dem  erwähnten  Schlitze  noch  einen  kleineren, 
rechtwinklig  zum  ersten  gestellten  Schlitz,  welcher  die  Bewegung  des  Verrie- 
gelungs-Mechanismus auf  eigenthümliche  Weise  vornimmt. 

In  dem  kleinen  Schlitze  spielt  nämlich  eine  verticale  viereckige  .Stange, 
welche  in  circa  %  Wendungen  zu  einer  flachgängigen  Schraube  gewanden  ist. 
und  in  ihrem  Drehpunkte  eine,  im  horizontalen  Kreis  gewundene  Nadel  mit  dem 
Oehr  an  der  Spitze  enthält,  die  sonach  bei  Auf-  und  Abbewegung  des  Schlitzen- 
armes bis  nahe  zu  %  Umdrehung  vorwärts  und  dann  zurück  rotirt.  ähnlich  der 
Spindel  einer  Taschenuhr. 

Obgleich  hiebei  keine  Seitenbewegung  der  Nadel  vorhanden  ist,  erfolgt  doch 
durch  die  später  zu  beschreibende  eigenthümliche  Gestalt  der  Nadel  sowohl  das 
Fangen,  als  auch  das  Offenhalten  der  Schlinge  in  verlässlicher  Weise. 

c)  Bei  sonst  gleicher  Construction  findet  sich  auch  eine  in  verticaler 
Ebene  oscillirende  Nadel  an  einem,  durch  eine  Excentricität  der  Hauptwelle 
bewegten  Hebel,    wobei  diese  zugleich  eine  seitwärtige  Verschiebung  erhält. 

3.  Bei  jeder  Schiffchen -Maschine  ist  eine  Bahn  vorhanden,  d.  h. 
eine  glatte  Wand,  an  welcher  das  Schiffehen  läuft  und  die  in  einer  Nuth  die 
Nadel  spielen  lässt  und  dabei  der  Fadenschlinge  einige  Führung  gibt.  Die 
Oeffnung  des  Schiffchens  ist  sanft  gegen  die  Bahnfläche  gedrückt,  und  zwar 
entweder  mittelst  einer  schrägen  Führungswand  durch  das  eigene  Gewicht 
des  Schiffchens  oder  durch  eine,  hinter  dem  Schiffchen  an  dem  dasselbe  bewe- 
genden Maschinentheile  angebrachte  kleine  stählerne  Feder.  Bei  jeder 
Maschine  kommt  das  Schiffchen  mit  der  Spitze  von  der  linken  Seite  der 
Nadel  her,  wenn  es  die  Schlinge  fängt.  Alle  Schiffchen-Maschinen  haben  an 
der  Stelle,  wo  das  Schiffchen  läuft,  einen  Ausschnitt  der  Tuchplatte,  welcher 
mittelst  Schuber  geschlossen  ist.  Oeflhet  man  den  Schuber,  so  kann  man 
das  Schiffchen  in  seinen  Schlitten  einlegen.  Eine  einzige  Schiffchenmaschine, 
und  zwar  die  vom  Berichterstatter  construirte,  hat  keinen  Schuber  der 
Tuchplatte,  sondern  gestattet  das  Sehiffcheneinlegen  von  unten  und  zugleich 
den  ganz  ungehinderten  Anblick  des  Schiffchens  beim  Nähen,  weil  hier  das 
Schiffchen  an  der  Aussenseite  der  Maschine,  und  nicht,  wie  sonst  immer,  in 
verschlossenem  Räume  läuft. 
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Bei  der  Schiffchenbewegung  ist  zuerst  die  Richtung  des  Schiff- 
ehenlaufes  zu  beachten;  das  Schiffchen  läuft  entweder  quer  zum  Haupt 
arme  der  Maschine,  oder  parallel  mit  demselben  und  dann  stets  geradlinig. 

Als  unmittelbaren  Führer  des  Schiffchens  findet  man  entweder  ein  nach 
oben  zu  schief  gefeiltes  Stahl  stück  —  Zunge  — ,  welches  in  einen  Stülp  des 
hinteren  Schiffchenendes  mit  Spielraum  (für  den  freien  Gang  von  zwei  Fäden) 
eingreift  und  an  einem  horizontal  geführten  Schlitten  sitzt,  oder  eine  b  e  w  e  g- 
liche  Wand  (Schlitten),  welche  durch  schiefe  Fläche  oder  Feder  das 
Schiffchen  an  die  Bahn  hinhält  und  zwei  Endflügel  (Knaggen)  hat,  die 
in  ihrem  Zwischenräume  das  Schiffchen  mit  Spielraum  für  den  Faden  auf- 
nehmen. Diese,  das  Schiffchen  bewegende  Wand  wird  entweder  unmittelbar  von 
einer  Welle  aus  in  Gang  gesetzt,  oder  sie  ist  mittelst  Gelenkstange  entweder 
mit  der  Welle  oder  mit  einem  oscillirenden  Hebel  (Schiffchentreiberhebel)  in 
Verbindung. 

Was  die  Bewegungsübertragung  von  der  Hauptwelle  auf  das  Schiffchen 
anbelangt,  so  sind  dabei  sehr  verschiedene  Arten  in  Anwendung.  Bald  nimmt 
die  H  a  u  p  t  w  e  1 1  e  ohne  zweite  Welle  die  Bewegung  des  Schiffchens  vor, 
bald  dient  zur  Bewegung  des  Schiffchens  eine  zweite  Welle;  dieser  gab 
man  früher  meist  rotirend  e  Bewegung,  in  neuerer  Zeit  ward  jedoch  die 
o  s  c  i  1 1  i  r  e  n  d  e  gebräuchlicher. 

Die  Schiffchenbewegung  ist  gewöhnlich  unregelmässig,  und  zwar  so, 
dass  sie,  nachdem  das  Schiffchen  die  Nadel  passirt  hat,  verzögert  wird. 

Schliesslich  die  Bemerkung,  dass  die  Anwendung  von  Zahnrädern  bei 
Schiffchenmaschinen,  so  häufig  sie  vor  Jahren  war,  jetzt  immer  seltener  wird. 

Was  die  Schiffchen  selbst  anbelangt,  so  sind  diese  aus  Stahlblech 
gestanzt,  selten  von  Gusseisen,  und  für  Aufnahme  von  kleinen  Spulen  von 
8  —  12,  selten  14mm  Durchmesser,  oder  20  — 30mm  Länge  bestimmt.  Die 
offenen  Wände  sind  geradlinig,  oder,  wenn  das  Schiffchen  in  einem  Kreis- 
bogen zu  laufen  hat,  entsprechend  gerundet. 

Die  Schiffchenspulen  bestehen  aus  dünnen  Stahldrahtstäbchen  mit  zwei 
Messingscheiben  von  6  —  12ram  Durchmesser,  über  die  beiderseits  entweder 
Zapfen  oder  Spitzen  vorragen,  welche  entweder  mit  Spielraum  in  Lagern  des 
Schiffchens  oder  ohne  Spielraum  in  Pinnen  gelagert  sind.  Behufs  leichten  Ein- 
legens  ist  gewöhnlich  eines  der  Lager  beweglich  und  wird  durch  Federkraft 
vorgeschoben. 

Ehemals  war  es  mehr  gebräuchlich,  durch  regulirbaren  Druck  dieser 
Federn  auf  die  Spitzen  den  Faden  zu  spannen;  allein  da  diese  Bremsung 
constant  dieselbe  bleibt,  während  sich  beim  Nähen  der  Halbmesser  des  Spül- 
chens immer  mehr  verkleinert  und  der  Faden  deshalb  immer  schwerer  und 
schwerer  abläuft,  zog  man  häufig  vor,  entweder  eine  Feder  auf  die  Spülchen- 
oberf lache   wirken   zu   lassen,    welche   (dem  Halbmesser   des  Spülchens 
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folgend),  mit  ihrem  Drucke  nachgibt,  sowie  das  Sptilchen  kleiner  wird,  oder 
das  Spülchen  nur  äusserst  wenig  und  anstatt  dessen  den  Faden  selbst  zu 
bremsen,  sei  es  durch  öfteres  Einfädeln,  oder,  indem  man  ihn  unter  einer 
Feder  laufen  lässt,  die  man  beliebig  stark  auf  ihn  drücken  lassen  kann. 

Damit  der  Faden  sich  stets  möglichst  rechtwinklig  von  der  Spule 
abziehe  und  dabei  nicht,  wenn  er  von  den  beiden  Spülchenenden  kommt,  an 
seinen  eigenen  Windungen  sich  reibe,  wird  er  über  eine  Drahtstange,  oder 
besser,  über  einen  Bogensteg  geschlungen  und  dann  in  ein  an  der  Mitte  der 
entgegengesetzten  Schiffchenwand  angebrachtes  Loch  eingefädelt. 

4.  Maschinen  mit  rotirendem  Haken  und  festen,  flachen  Spülchen, 
Grreifermaschinen  genannt.  Bei  diesen  hat  der  Unterfaden  nicht  Bewe- 
gung, wie  bei  Schiffchenmaschinen,  aber  auch  keine  Bremsung. 

Hievon  waren  in  der  Pariser  Ausstellung  drei  Principe  vertreten ; 

a)  Die  ursprünglich  erfundene  Maschine  dieser  Art  mit  flachen  Spülchen 
(mit  Bobinen),  mit  tiefer  Querwelle  und  Ringexcenter,  welcher  den  Nadelarm 
in  Oscillation  versetzt,  ohne  Nadelstange. 

b)  Maschinen  mit  rotirendem  Haken,  welche  ein  flaches 
Faden  spül  eben  in  kreisrunder  Hülse  enthält  —  ein  Mittelding 
zwischen  Schiffchen-  und  Bobinenmaschine  -  -  und  welche  die  Oberfaden- 
schlinge, statt  sie  durch  Bürstchen  gegen  Verwicklung  zu  schützen,  mittelst 
eines  Hebels  emporheben. 

3.  Eine  Abart  davon  mit  Schaltung  von  oben  und  oscillirendem  Kreis- 
haken, welcher  Ankergestalt  und  eigentümliche  Wirkung  hat,  wird  hier 
bloss  erwähnt  und  später  erklärt  werden. 

11.  Als  höchst  beachtenswerth  bei  jeder  Maschine  führen  wir   endlich 
die  gehörige  Zeitfolge  der  einzelnen  Functionen  ihrer  Bestandteile  an. 
Diese  sind  im  Allgemeinen  folgende : 

1.  Die  eingefädelte  Nadel  durchdringt  den,  zwischen  Drückerfuss  und 
Tuchplatte  festgehaltenen  Stoff  bis  auf  eine  gewisse  Tiefe. 

2.  Die  Nadel  hebt  sich  dann  circa  3"'m  hoch  empor  und  wirft  die  Faden- 
schlinge aus,  welche  in  diesem  Momente,  je  nach  der  Verschiedenheit  der 
Maschine, 

3.  entweder  von  einem  Haken  oder  von  der  Schiffchenspitze  erfasst, 
oder  von  einer  Unterfadenschlinge  durchzogen  wird.  Der  Ilaken  öffnet  die 
Schlinge,  oder  das  Schiffchen  durchläuft  sie.  und  während  das  letztere 
geschieht,  bleibt  die  Nadel  gewöhnlich  stehen,  bis  das  Schiffchen  die  Schlinge 
passirt  hat. 

4.  Die  Nadel  hebt  sich  dann  vollends  empor. 

5.  Sobald  die  Nadel  den  Stoff  verlassen  hat,  haben  ihn  die  Schalter- 
zahne fest  erfasst  und  ziehen  ihn  nun  um  »Stichlänge  vorwärts. 
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fi.  Während  die  Nadel  den  höchsten  Punkt  erreicht,  nimmt  die  Nadel- 
stange, oder  ein  Hebel,  welcher  durch  letztere  oder  durch  den  Nadelstangen- 
arm in  raschere  Bewegung  versetzt  wird,  das  Festziehen  des  Fadens  vor. 
Gleichzeitig  wird  bei  Schiffchenmaschinen  der  Unterfaden  angespannt. 

7.  Die  Nadel  geht  dann  wieder  abwärts,  und  bevor  sie  die  Stoffober- 
fläche  mit  ihrer  Spitze  berührt,  ist  die  Schaltung  beendet.  Bis  das  Nadelöhr 
den  Stoff  erreicht,  ist  durch  Feder  oder  Bremsung  des  Fadens  dafür  gesorgt, 
dass  ihr  Oehr  keinen  Faden  mit  sich  zerrt. 

8.  Während  die  Nadel  sich  senkt,  holt  der  Schalter  für  den  nächsten 
Stich  um  Stichlänge  aus. 

9.  Gleichzeitig  geht  bei  den  Schiffchenmaschinen  das  Schiffchen  retour. 
Bei  Schiffchenmaschinen  hat  die  Nadel  mit  dem  Faden  vom  früheren  Stich 
nichts  mehr  zu  schaffen,  wenn  sie  wieder  den  Stoff  durchdringt;  jeder  Stich 
ist  da  an  sich  fertig  und  es  sind  also  hier  alle  Functionen  zu  Ende. 

Bei  den  Greifermaschinen  hat  die  Nadel  gleichfalls  gegenüber  der 
alten  Schlinge  nichts  zu  verrichten,  während  sie  niedergeht  und  die  neue 
Schlinge  bildet,  wohl  aber  ist  eine  Vorrichtung  nöthig,  die  dafür  sorgt,  dass 
die  auf  dem  Kreishaken  vom  vorigen  Stich  her  befindliche,  nun  abgeworfene 
Fadenschlinge  sich  während  des  Nadelniederganges  nirgends  verwickeln 
könne,  bis  endlich  diese  Schlinge  vom  Kreishaken  und  von  der  Nadelstange 
zur  Bildung  der  neuen  Schlinge  fortgenommen  und  vollends  beseitigt  wird. 
Nicht  so  ist  es  bei  den  Ketten-  und  Doppelkettenstich-Maschinen  ;  denn  bei 
den  letztgenannten  muss  die  Nadel  in  eine  Schlinge  hineintreten,  die  unter- 
halb der  Tuchplatte  für  sie  bereit  und  offen  gehalten  sein  muss;  bei  der  ein- 
fachen Kettenstichmaschine  ist  die  frühere  Fadenschlinge,  bei  den  Doppel- 
kettenstich-Maschinen  eine  Schlinge  des  Unterfadens  geöffnet.  Beide  werden 
erst  losgelassen,  sobald  die  Nadel  durch  sie  getreten  ist. 

12.  Was  nun  schliesslich  die  Bewegung  der  Nähmaschinen  anbelangt, 
so  ist  die  ehemals  gewöhnlichere  Einrichtung,  dass  man  stehend  arbeiten 
musste,  jetzt  ganz  selten  geworden,  und  ausser  den  Maschinen  für  äusserst 
schwere  Arbeit  (in  dickstem  Leder)  sind  die  Nähmaschinen  so  eingerichtet, 
dass  man  daran  sitzend  arbeitet. 

Alle  Handmaschinen  und  viele  andere  haben  das  Treibrad  mit  Hand- 
kurbel versehen ;  gewöhnlich  ist  aber  unter  dem  Maschinentische  ein  mit  Fuss- 
feritt  versehenes  Schwungrad  angebracht,  welches  mit  dem  Treibrade  durch 
runde  oder  flache  Lederriemen  verbunden  ist.  Die  ehemals  mehr  gebräuch- 
liche Methode,  die  langsame  Bewegung  mittelst  Zahnrädern  zu  beschleunigen, 
wird  immer  ungewöhnlicher,  was  bei  der  Kostspieligkeit  und  dem  Lärm  der 
Räder  erklärlich  ist. 

Durch  die  Stellung  der  Haupttriebwelle  ist  jene  des  Schwungrades 
bedingt,  dessen  Nabe  der  Treibradwelle  stets  gleichlaufend  ist.  Das  Schwung- 
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rad  hat  20  bis  30  Centimetor  Durchmesser  und  schwingt  entweder  an  einem 
horizontalen,  an  einem  gusseisernen  Tischfusse  testen  Stift,  oder  es  ist  mit 
seiner  Nabe  an  einer  Stange  befestigt,  deren  beide  Enden  mit  Zapfen  in  dem 
Tiselifuss  laufen.  Solehe  Stangen  sind  dann  gewöhnlich  zu  zwei  im  reehten 
"N  inkel  zu  einander  gestellten  Kurbeln  (Krummzapfen;  abgekröpft  und  jeder 
der  Krummzapfen  trägt  mittelst  Verbindungsstange  einen  separaten  Tritt. 
Hiedurch  wird  erzielt,  dass  es  keine  Stellung  des  Rades  gibt,  in  der  man  dieses 
nicht  entweder  mit  dem  einen  oder  dem  andern  Fusse  zu  treiben  beginnen 
kann  ;  weil,  wenn  ein  Krummzapfen  im  todten  Momente  sich  befindet,  der  andere 
seine  günstigste  Stellung  einnimmt.  Bei  Querwellen  muss  die  Kurbelstange 
auch  noch  unten  ein  Gelenk  haben,  damit  sie  in  der  Schwingungsebene  des 
Rades  oscilliren  kann,  oder  falls  man  das  Gelenk  nicht  will,  muss  der  Tritt 
so  gestellt  werden,  dass  sein  Schwingbogen  der  Rotirungsebene  des  Rades 
parallel  fällt,  was  erfolgt,  wenn  man  die  Drehpunkte  des  Trittes  um  90  Grad 
wendet;  eine  Construction  mit  schwingendem  Tritt  wird  gelegentlich 
erwähnt  werden. 

Das  Verhältniss  des  Riemenrades  zum  Treibrad  der  Maschine  ist  bei 
Schiffchen-Maschinen  2  zu  1,  gewöhnlicher  3  zu  1,  bei  anderen  Maschinen  wohl 
auch  4  und  5  zu  1,  so  dass  die  Maschine  bei  jedem  Umgang  des  Schwung- 
rades (Fusstritt)  2  bis  5  Stiche  macht. 

Durch  stundenlang  unausgesetzt  andauerndes  Nähen  kann  selbst  bei  der 
besten  und  leichtesten  Construction  der  Maschine  der  Arbeiter  ermüden, 
daher  man  in  grossen  Fabriken  mittelst  Transmissionsriemen  die  Maschine 
durch  Wasserkraft  oder  Dampf  kraft  treibt.  Um  aber  auch  unter  anderen 
Verhältnissen  den  automatischen  Lauf  der  Maschine  zur  Schonuug  des  Arbei- 
ters zu  erzielen,  sind  in  neuester  Zeit  verschiedene  Versuche  gemacht  worden 
und  zwar  einmal  dir e et  mit  Wasserkraft  ohne  Transmission.  Diese  An- 
wendung ist  jedenfalls  höchst  beschränkt;  da,  wo  das  Wasser  in  tuusend- 
armigen  Röhren  die  Stadt  durchläuft  und  mit  bedeutendem  Drucke  zu  gebff- 
neten  Hähnen  herausstürzt,  mag  es  einen  Sinn  haben,  eine  kleine  Wasser 
maschine  anzubringen;  im  Allgemeinen  jedoch  kann  man  wohl  sagen,  dass 
es  beinahe  lächerlich  wäre,  ein  Tourbinchen  oder  einen  Stossheber  für  eine 
Nähmaschine  herzustellen.  In  der  Pariser  Ausstellung  fanden  sieh  ein  Paar 
Nähmaschinen  durch  Elektrizität,  ebenfalls  direct,  bewegt.  Die  hiezu 
angewendeten  Elektromotoren*)  zeigen  selbst  dem  Nichtfachmann,  dass  sie 
im  höchsten  Grade  der  Abnützung  unterliegen,  daher  ziemlich  kostspielig 
sind,  obwohl  sie  kaum  eine  Nähmaschine  in  kräftigen  Lauf  zu  setzen  vermögen, 
deren  Welle  eine  durch  Frictionsrollen  möglichst  verkleinerte  Reibung  hat. 
Uebrigens  verursacht  die  Einrichtung   und  Erhaltung  der  elektrischen  Ele- 


I   Es  sind  hier  jene  von  CAZAL  .v-  COMPi  gemeint,   welche  von  Herrn  Di-.  II.  Militzer  im 
V.  Hefte,  S.  349  beschrieben  sind.  I»ie  Red. 
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mente.  viele  Mühe  und  hat  manche  kleine  Unannehmlichkeiten  im  Gefolge,  so- 
dass sich  kaum  Jemand  mit  ihnen  für  diesen  Zweck  befreunden  wird. 

II.  HERVORRAGENDE  NÄH-MASCHINEN  AUF  DER  AUSSTELLUNG. 

1.  KETTENSTICH-MASCHINEN. 

Unter  den  Kettenstichmaschinen,  welche  immer  noch  ein  sehr  unvoll- 
kommenes System  der  Nähmaschinen  repräsentiren  und  deren  ausgebreitete 
Anwendung  nur  der  leichten  Handhabung  und  dem  niederen  Preise  zuzu- 
schreiben ist,  erwähnen  wir  vorerst  der  Handmaschine ,  eine  Gattung,  welche 
namentlich  in  der  deutschen  Abtheilung  zahlreich  vertreten  war.  Die  Ver- 
besserungen an  diesen  Maschinen  erstrecken  sich  theils  auf  die  Schaltung, 
welche  bei  einigen  von  unten  bewirkt  wird ,  theils  auf  die  Hakenbewegung, 
die  aus  der  Doppelbewegung  in  eine  oscillirende  umgewandelt  wurde. 

Berthier&  Comp,  hatten  die  billigsten  Kettenstichmaschinen  zum  Preise 
von  20  und  sogar  15  Francs  ausgestellt,  bei  welchen  allerdings  die  Qualität 
der  Arbeit  mit  der  Preishöhe  in  Uebereinstimmung  steht.  Diese  Maschinen 
haben  eine  hohe  Längenwelle,  welche  vorne  die  Bewegung  des  die  Schal- 
tung vornehmenden  Drückerfusses  und  jene  der  mit  einem  horizontalen 
Schlitze  versehenen  Nadelstange  bewirkt,  am  rückwärtigen  Ende  aber  nebst 
dem  Schwungrade  einen  Excenter  trägt,  dessen  Mantelfläche  einen  verti- 
calen  Hebel  in  Bewegung  setzt,  der  mit  dem  Ende  eines  horizontalen,  unter 
der  Tuchplatte  befindlichen  Hebels  in  Verbindung  steht.  Die  Hebel  liegen 
aneinander  und  am  Excenter  durch  den  Druck  einer  unten  angebrachten 
Feder  an.  Unterhalb  der  Nadelstelle  in  der  Tuchplatte  trägt  der  horizontale 
Hebel  ein  bewegliches  Häkchen,  das  in  seinem  horizontalen  Gange  die  Faden- 
schlinge der  Nadel  abnimmt,  dann  an  eine  Schraube  stossend,  die  Schlinge 
solange  offen  hält,  bis  die  Nadel  beim  nächsten  Stiche,  in  die  Oeffnung  der- 
selben stechend,  die  Schlinge  verriegelt,  indem  das  Häkchen  eine  neue 
Schlinge  in  die  alte  zieht  und  diese  nicht  auslässt,  bevor  jene  gemacht  ist, 
wornach  eine  Feder  das  Häkchen  retourstellt. 

Dieselbe  Maschine  kann  in  eine  Doppelkettenstich-Maschine  verwandelt 
werden,  wenn  man  einen  zweiten  Faden  anbringt  und  das  Häkchen  durch 
ein  anderes  ersetzt,  welches  für  diesen  zweiten  Faden  ein  Oehr  an  seiner 
Spitze  trägt. 

Was  die  Construction  dieser  Maschinen,  die  auch  zum  Fussbetrieb  ein- 
gerichtet werden  können,  anbelangt,  so  kann  man  selbe  nicht  tadeln,  und 
bei  solider  Ausführung  ist  ein  solcher  Apparat  ziemlich  verlässlich. 

Eleganteres  Aussehen  und  schönere  Arbeit  bieten  die  unter  den  voll- 
tönenden Namen  „Queen  Mab"  und  „Cleopatra11  um  3  Pf. St.  3  Sh.  und  4 Pf.  St. 
4  Sh.  verkauften  Kettenstichmaschinen    von    Newton,    Wilson  &  Comp,  in 
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London,   welche  unter  Beibehaltung   der  Zahnräder,    dk  in  eine    üerliche 
Verkleidung  gehüllt  sind,  den  später  su  bespreehendeu  Wuxcex'schen  Kreis- 
hnken  anwenden.    Dieselben  Fabrikanten  liefern  auch  verschiedene  Doppel 
kettenstich-Maschinen,  von  denen  nichts  Besonderes  su  bemerken  i^t. 

Di>  amerikanische  BAUTUTT-Nanmasehine,  wovon  such  in  der  deutseben 
Abtheilung  Exemplare   zu  sehen  waren     150  und   1  •_'•'>  Praaes  .    hat  einen 
rundlichen  Dnrchgangsranm  tur  den  Stoff    der  WntLCox'schen  ähnlich    und 
ein  _     ssec      riebsaharad  in  der  Mitte;  mit  diesem  im  Eingriff  steht  ein  kleines 
Zahnrad  .-in  der  hohen  Langenwelle,  die  mittelst  eine-;  Exeenten  die  Bewe- 
_  naeh  unten  in  eine  oscfllirende  umwandelt.  1»    aer  Excenter  i-t  nimlich 
am  hinteren  Wellenende  angebracht  und  von  einem  Binge  umschlossen,  dessen 
ealer,  mitten  ausgeschweifter  Anslanf  eine  untenliegende  zweite  Längen- 
welk durch  ihren  excentriscb  angebrachten  Zapfen  in  OsciUation  versetzt 
-    untere  Welle  tragt  am  vorderen  Ende  einen  Ilaken.  der  in  seiner  »><eil 
latkn    die  Verkettung   des  Fadens   verrichtet   und   mit   einer  Schnecke  die 
Schaltung  von  unten  vornimmt.   Die  Nadelstaage  trägt  oben  eine  Querstange 
mit  Schütz,  in  dem  emexeentriseh  aufderWellenscheibe  sitzender  Zapfen  spielt 
Schoner   constnnrt,    aber  mit  dem  gleichen   oscübrenden  Haken  arbei- 
tend,   ist    die    Ifaschine    des    Amerikaner-   John    «t.    Folsom,    Winchendon, 
>      -.    die  aueb   135  Kranes  kostet.    Die  Maschine  fällt  auf  dunh 
eine  dieke.  rechts  angebrachte  Säule,   an  denn  Mitte  das  mit  Zahnrad   ver- 
ue  Triebrad    Sehwun^rrad    sitzt,  welches  dem  an  der  hohen  Längenwelle 
sitzenden  (ietriebe  eine  rasehere  Beweg      -     rtheilt.    Dk  Nadelstange  steht 
mit  dem  excentriscb  angebrachten  Zapfen  der  Wellenecbeibe  durch  eine  circa 
'2     lange  Verbindungsstange     <4eleuk     in  Eingriff.     Eigenthiimlich    i-t    nur. 
n  die  Welle  einen  Bing  mit  zwei  Bxeentern  zu  beiden  Seiten  tragt,  und 
n   von    dort  aus   zwei  verticale  Stangen,    jede  einen  der  zwei   Excenter 
mit   einem  Ring  umsehliessend.    dk  -  mg  unter  die  Tuehplatte    hinab 

fortpflanzen.    Ein-  Stangen  e  r_'t  tur  die  Bewegung  der  Schaltung 

hat  einen  Drehpunkt  an  der  Säule,   der  in  einem  Schlitze  der  letzteren  belie- 
big verstellbar  ist:  wird  der  Drehpunkt  hoher  oben  festgestellt  so  verläng 
sieh  die  Stichlänge,   bei  tieferer  Stellung  verkürzt  sk  sieh.    Da-  Ende  . 
Stange  verbindet  sieh  mit  einem  horizontalen,  gleicharmigen,  unter  der  Tuch 
platte  angebrachte«  Hebel,   densen  andere-  Ende  die  Schalterzähne .   welche 
ihre  eigene  Führung  haben,  bewegt,   unc  -   wohl  von  rechts  nach  links, 

ab  auf  und  ab;    da  die  besagt     Stang     für  den.  den  Drehpunkt  bilden 
an  der  Sink       stg    -  braubten  Stift    einen  Schlitz    hat.    ändert    sich    dunh 
Höher-  -'der  Tieferstellung  les  Stiftes         8  Miehläuge  —  während 

I  lbhöhe  der  Zähne  gleichbleibt. 

andere  der  zwei  erwähnten  84      _        -  tzt  eine  Scheibe  unter  der 
Tuehplatte    in   OsciUation.  -      &  heibe   hat   hiezu   einen   eurventormigen 

einschnitt  und   letzterer  bewirkt  jene  Bewegungsverzögerung,  welche  der  an 
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einer  tiefen  Längenwelle  aussensitzendo  O-eillationshaken  erhallen  rau«. 
damit   stete  ein  richtig—  &eaa  der  durchketteten  Schlinge  erfolge.    Die 

Fadenspule  igt  bei  dieser  Masehme  gebremst,  wie  bei  den  <rewöhnlb'hen 
Handnähmasr-hinen.  allein  sie  =itzt  nicht,  wie  dort,  auf  der  hier  runden  )  Nadel  - 
stanze,  sondern  auf  dem  Masehinenarm. 

Von  allen  Kettenstiehmaschinen  halten  wir  die  durch  Gsrons  t  Comp. 
in  Paris  ausgestellte,  vielseitig  und  meist  schlecht  nachgemachte  Willcox-<- 
Nähmaschine   für  die  beste .    namentlich    wegen   ihrer  Verläßlichkeit    gegen 
Schlingenausbleiben*.     -  -  -  -  _anter  Ausstattung 

400  Frai  -  Zugehör.  Säumer  u.  dgl.  und  selbst  bei  raschestem 

Laufe  einen  sehr  ruhigen  Gang.    In  -llung  liefen  einige   fieser  gut 

cnnsrruirten^Ia  sehinen,  auch  mit  Dampf  kraft  betrieben,  ausserordentlich  r- 
und  wohl  keine  Nähmaschine  wird  an  Schnelligkeit  des  Laufes  fieser  die"V 

-binnen  können,    da  auch  die  Functionen  der  Einfadenmaschine  an  sich 
einfacher  sind .  als  jene  bei  zweifädigen.     Allerdings  nmss  die  hier  in  1 
stehende  Maschine  auch  außergewöhnlich  genau   gea?  n,  nm  zu  ent- 

sprechen, daher  der  hohe  Preis  erklärlich  ist. 

Die  amerikanische  Firma  Bartram  &-  Faxton  stellte  eine  der  Willcox- 
MaseMne   ähnliche   aus.    die   in  der  Pachtung  van  der  Linken  zur  Rechten 
näht.    Die  lange  Verbin  dun  g-stange  von  der  Welle  zum  Nadel- 
stangenarm ist  beseitigt  und  der  Nadelstangenarm  sehr  tief  gestellt.    Eigen- 
thümlich     --        -  -chalterzähne    nur   eine    schiebende   und 

retourgehende  Bewegung,  und  keine  auf-  und  abwärt-  machen :  an  ihrer  Stelle 
geht  ein  run  umgebendes  Plättchen  in  der  Tuehplatte   auf  und  ab. 

wodurch  dasselbe  Resultat  erzielt   wird.    Der   Faden    ist    durch  Umwinden 
über  einen  Glaseylinder  gebrei. 

2.  DOPPELE^TTENSTICH-MASCHJyZ  ] 

Der  Doppelketten^rich  wird    ausschlies-lieh    durch  Nähmaschinen,    nie 
durch  die   Hand         -  iL    Bei  diesem  erscheint  auf  der  Oberfläche   des 

Stoffe«;   eine    Reihe   von    Steppstichen .     während    auf    der   Unterseite    eine 
fortlaufende  Reihe  von  doppelten  Fadenschlingen  zum  Vorschein  kommt. 

Hierin  liefen  Vorzug  und  Nachtheil  gegenüber  dem  einfachen  Ketten 
stiebe.  Weil  liier  nach  jedem  Stiche  eine  Schlinge  des  <  »berfadens  durch  eine 
Schlinge  de«  Fnterfadens.  und  diese  letztere  wieder  durch  eine  Schlinge 

rfadens    verriegelt    wird    u.    s.    w. .    so    da--  :      _:nge    des 

einen   Fadens    durch    die  vorhergehende   des  anderen  hindurchgezogen  ist. 
ler   Fadenverbrauch    bei    diesen    Maschinen    un 


*)  1>m  -ikI  i.-t  uan  rl   ajiprrfirtei 

nieiua]--  ffanz  zu  vernieideu. 
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einfachen  Kettenstichmaschinen  und  fast  dreimal  grösser,  als  bei  Schiffchen- 
oder 1  »oppelsteppstich-Maschinen. 

Bei  hübscher  Spannung  als  Zierstich  benützt  und  mit  Seide  genäht,  bietet 
diese  Reihe  erhaben  liegender  Schlingen,  namentlich  wenn  Ober-  und  Unter- 
faden  verschiedenfarbig  gewählt  wurden,  eine  Litzenartige  Naht,  die  sein-  viel 
Effect  macht  und  weit  schöner  als  die  des  einfachen  Kettenstiches  ist.  Doch  i-t 
mit  dieser  Eigenschaft  die  Haltbarkeit  der  Naht  nicht  vereint,  weshalb  dieser 
Stich  für  Weisswäsche  etc.    nicht  mit  Vortheü  angewendet  werden  kann. 

Erspart  man  sieh  auch,  da  beide  Fäden  endlos  von  der  Fadenspule  direcl 
hergenäht  werden  .  das  öftere  Abspulen  des  Unterfadens  in  kleine  Partien, 
wie  dies  jede  Doppelsteppstich-Maschine  erfordert,  so  ist  dieser  Vortheil  im 
Vergleich  zum  grösseren  Padenconsnm  doch  ein  theuer  erkaufter  Zeitgewinn. 

Um  die  Dicke  der  Schlingenreihen  zu  vermindern,  welche  bei  ihrem 
knopfartigen  Aussehen  so  sehr  der  äusseren  Abnützung  unterliegen,  ver- 
wendet man  unten  in  der  Regel  einen  um  die  Hälfte,  ja  sogar  um  »/, 
dünneren  Faden.  Hiedurch  erfolgt  beim  Waschen  das  Zusammenziehen  der 
beiden  Faden  in  angleicher  Weise,  und  es  tritt  ein  Zusammenschrumpfen  des 
gewaschenen  Stoffes  in  der  unteren  Seite  ein. 

Das  Knopfartige  der  Naht  verschaffte  den  Maschinen  den  verlockenden 
Namen  „Knopfstioh-Maschinen"  ;  sie  verdienen  ihn  auch insoferne.  als  die  Naht, 
wenn  z.  B.  zu  fünf  und  fünf  Stichen  ein  Faden  aufgeschnitten  wird,  sich  nicht 
weiter  trennt;  allein  der  Umstand,  dass  die  Kette  durch  ihr  Vorragen  leicht 
Gelegenheit  zur  Abnützung  bietet,  ist  um  so  nachtheiliger,  als  die  Naht  stet> 
durch  Ausziehen  des  Fadens  Lösbar  ist.  Zwar  kann  dies  nicht  durch  blosses 
Spannen  des  Stoffes,  wie  beim  einfachen  Kettenstiche,  wenn  er  einen  Fehl- 
stich oder  Fadenbruch  hat.  geschehen;  wird  jedoch  der  untere  Faden,  wenn 
er  ans  der  Schlinge  des  oberen  ausgelöst  ist.  angezogen,  so  trennt  sich 
Kette  aus  Kette  und  folglich  die  Naht,  so  zwar,  dass  bei  diesem  Stiche  das 
beabsichtigte  Auftrennen  nicht  schwer  vorzunehmen  ist  und  auch  ein  zufälliges 
Trennen   der  Naht  leicht  erfolgt. 

Die  Unterseite  des  Stoffes  sieht  namentlich  bei  Weissnäherei  unschön 
aus,  und  bei  starken  KleidüngSBtoffen  ist  die  Näherei  von  zweifelhafter 
Sicherheit,  so  zwar,  dass  diese  Maschinen  ihre  häufige  Anwendung  nur  ihrer 
soliden  Construction  und  ihrem  ruhigen  Gange  verdanken. 

Was  die  Garantie  gegen  das  Stichauslassen  anbelangt,  so  wird  diese  im 
höchsten  Grade  bei  der  Gboveb  sc  BAKEa'schen  Maschine  geboten,  deren  hori- 
zontal-osciilirende  Kreisnadel  verlässlicher  arbeitet,  als  schwingende  gerade 
Häkchen  u.  dgl.,  wenngleich  jene  zum  Theile  auch  in  glücklichen  Combina 
tionen  gewühlt  wurden,  welche  von  den  Franzosen  mit  Vorliebe  angewendet 
werden. 

GoonwiN  in  Paris  macht  sehr  gute  Maschinen  dieser  Art;  die  von 
ihm  ausgestellten  Zierarbeiten  sind  so  meisterhaft  ausgeführt,  dass  sie  mit 
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Recht  den  Namen  von  Stickereien   verdienen.    Der  Preis   der  Maschine  ist 
300—450  Francs. 

In  der  amerikanischen  Abtheilung  waren  derlei  Maschinen  nicht  ver- 
treten, es  sei  denn,  dass  man  die  allerlei  Stiche  nähende  Florence-Maschine 
dazu  zähle. 

Hiebei  darf  die  englische,  sogenannte  Excelsior-  (Whight  &  Mann) 
Maschine,  für  G  Pf.  St.  6  Sh.,  wegen  ihrer  eigentümlichen  Construction  nicht 
unerwähnt  bleiben.  Nadelbewegüng  und  Schaltung  sind  an  ihr  ganz  originell 
ausgeführt. 

Die  mit  einem  3"  langen,  circa  1'"  dicken  Schafte  versehene  Nadel  dient 
hier  zugleich  als  Nadelstange.  Dieselbe  geht  in  einer  über  dem  Stichloche 
schwingenden  Röhre  auf  und  nieder  und  ist  an  einer,  von  der  Kurbel  der 
Hauptwelle  aus  mittelst  Excenter  bewegten  Leitstange  befestigt.  Es  gleicht 
auf  diese  Art  das  Spiel  der  Nadel  und  der  oberwähnten  Führungsröhre  der 
schwingenden  Cylinder-  und  Kolbenstangen-Bewegung  einer  oscillirenden 
Dampfmaschine.  Die  Nadelspitze  verlässt  den  Stoff,  geht  im  Bogen  über  ihn 
und  tritt  weiter  links  in  denselben  ein.  Während  sie  das  Tuch  durchdringt, 
schiebt  sie  es  nach  rechts,  hierauf  verlässt  sie  es  wieder,  um  abermals  den 
Bogen  nach  links  bis  zum  nächsten  Eintrittspunkte  zurückzulegen.  Die  Nadel 
wirkt  so  gleichzeitig  als  Schalter  und  in  der  That  versieht  sie  das  ihr  zuge- 
wiesene Amt  selbst  in  den  kleinsten  Wendungen  aufs  genaueste.  Der  Oscil- 
lationspunkt  der  Führungsröhre  kann  durch  eine  Schraube  höher  oder  tiefer 
gestellt  werden,  wobei  der  von  der  Nadelspitze  beschriebene  Bogen  einen 
grösseren  oder  kleineren  Halbmesser  erhält,  was  eine  Verlängerung  oder 
Verkürzung  des  Stiches  zur  Folge  hat. 

Eine  unter  der  Tuchplatte  schwingende  gerade  Nadel  verkettet  die 
Oberfadenschlinge,  ein  Häkchen  öffnet  die  Unterfadenkette,  damit  im  folgen- 
den Stich  der  Oberfaden  seine  Schlinge  durch  ihre  Mitte  legen  kann. 

Wenngleich  sich  nun,  wie  aus  dem  Gesagten  ersichtlich,  diese  Maschine 
durch  ganz  besondere  Einfachheit  auszeichnet,  so  leidet  dieselbe  doch  an 
manchen  Gebrechen,  die,  durch  ihre  Constructionsweise  bedingt,  deren 
Anwendung  beschränken.  So  sind  namentlich  bei  starken  Stoffen  die  kost- 
spieligen Nadeln  häufigem  Bruche  ausgesetzt,  das  Stichloch  wird  durch  den 
Schub  der  Nadel  notwendiger  Weise  vergrössert  und  auch  das  Stichfangen 
erfolgt  nicht  mit  der  Sicherheit,  welche  der  Grover  &  BAKER-Maschine 
eigenthümlich  ist. 

3.  DOPPELSTEPPSTICH-MASCHINEN. 

Was  die  hieher  gehörigen  Maschinen  auszeichnet,  ist: 
1.  Die  Gleichheit  des  Steppstiches  auf  beiden  Seiten  des  Stoffes,  voraus- 
gesetzt allerdings ,    dass  der  Arbeiter  die  richtige  Spannung  der  Fäden  trifft 
und  die  Maschine  vollkommen  arbeitet. 
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2.  Die  Haltbarkeit  der  Nähte,  welche  (unter  obiger  Voraussetzung 
natürlich)  ein  Ausziehen  von  Fäden,  ein  Auftrennen,  selbst  falls  Stiche  aus- 
geblieben wären,  eine  baldige  Abnützung  der  Naht,  sowie  das  Zusammen  - 
krausen  beim  Waschen  nicht  leicht  ermöglichen. 

3.  Die  grösste  Faden-Oekonomie.  Eine  solche  Maschine  braucht  zu  einer 
Elle  Naht  zwei  Ellen  Faden  mehr  jenem  Fadenquantum,  welches  im  Stoffe 
sich  verbirgt  und  daher  von  der  Dicke  desselben  abhängig  ist. 

Vor  allen  verdient  hier  die  Wheeler  &  Wilson -Maschine  genannt  zu 
werden.  Da  selbe  in  ihrer  Construction  allgemein  bekannt  ist,  so  glauben 
wir  uns  um  so  mehr  auf  ein  blosses  Anführen  dieser  Maschine  beschränken 
zu  dürfen,  als  die  einzige  wesentliche  Veränderung,  welche  dieselbe  seit  der 
Londoner  Ausstellung  erfahren  hat,  in  dem  neu  geschaffenen  Knopfloch- 
Apparat  besteht,  der  zum  Schlüsse  kurz  besprochen  werden  soll. 

Unter  die  besten  Nachahmungen  dieser  Maschine  mag  man  jene  von 
Pollak,  Schmidt  &  Comp,  in  Hamburg  zählen,  welche  225  Francs  kostet. 
Leider  ist  auch  diese  Maschine  zum  Stichauslassen  eher  geneigt,  als  die 
WiLSON'sche,  und  sind  auch  einige  Veränderungen  unwesentlicher  Art 
auf  Kosten  der  Einfachheit  vorgenommen  worden. 

Dieselben  fabriciren  auch  einen  Zierstich-Apparat,  welcher  Fäden  (Seide, 
Wolle,  Chenillen  u.  dgl.)  in  Schlangenlinien  legt  und  auf  den  Stoff  näht, 
wodurch  eine  Art  hübscher  Litze  entsteht,  die  einen  billigen  und  doch 
geschmackvollen  Aufputz  bildet. 

Nach  WHEELER'schem  Principe  construirt  und  mit  wesentlichen  Verein- 
fachungen ausgestattet  ist  die  Maschine  von  Jackson  &  Comp.,  welche  auch 
im  Preise  niedriger  steht,  als  die  genannte  amerikanische  Maschine.  Bei 
flüchtigem  Anblick  erinnert  diese  an  Willcox  &  Gibbs -Maschine,  sie  bewegt 
jedoch  die  Nadelstange  ohne  Kugelgelenk  durch  eine  an  der  tiefen  Längen - 
welle  sitzende  Curvenwalze ,  an  der  eine  Verlängerung  des  Nadelstangen- 
armes spielt.  Eine  dache  Scheibe  vorne  an  der  Welle  ist  mit  einem  Draht- 
haken und  schiefer  Fläche  zum  Fangen,  Umwenden  und  Abwerfen  der  Faden- 
schlinge versehen.  Sie  arbeitet  mit  einer  kleinen  flachen  Spule,  welche  in  eine 
kleine  Messingrolle  eingelegt  ist. 

Im  das  Bürstchen  zu  ersetzen,  ist  ein  durch  den  Nadelstangenanu 
bewegter  Drahthebel  angebracht,  der  den  Faden  rasch  hinaufholt.  Um  raschere 
Bewegung  zu  erlangen,  befindet  sich  oberhalb  des  Wellrades  ein  grösseres 
Kurbelrad,  das  mit  ersterem  durch  ein  Leder-Riemchen  verbunden  ist. 

Diese  Maschine  empfiehlt  sich  durch  ihre  Einfachheit  und  den  billigen 
Preis  von  117  Francs  (wobei  der  Tisch  inbegriffen). 
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4.  SCHIFFCHEN-MASCHINEN. 

Die  am  festeste  n  angezogene  Naht  mit  rundem,  sogenannten  geperl- 
tem  Stich,  liefert  sogar  auch  im  dicksten  Stoffe,  Leder  etc.,  eine  gute 
Schiffcheumaschine.  Allerdings  wird  ihr  das  Nähen  in  feinem  Stoff 
schwieriger,  doch  wird  ein  geübter  Arbeiter  auch  für  diese  Fälle  die  Maschine 
mit  Vortheil  anzuwenden  wissen. 

In  erster  Reihe  erwähnen  wir  hier  der  Muster  aller  Schiffchenmaschinen, 
der  HowE-Maschinen,  und  derjenigen  Verbesserungen,  mit  welchen  die  in 
Paris  ausgestellten  Original-HowE-Maschinen  ausgestattet  waren. 

Die  complicirte  Radschaltung  hat  Howe  bei  seinen  neuen  Maschinen 
beseitigt.  Der  das  Rad  vorwärts  schiebende  Excenter  ist  durch  einen 
abgestutzten  Conus  ersetzt,  der  excentriseh  auf  derAxe  sitzt,  so  zwar;  dass  die 
Stichlänge  durch  Verrücken  dieses  Conus  in  der  Wellenrichtung  verändert 
wird.  Der  Hebel,  welcher  den  Conus  zu  bewegen  hat,  erhält  nun,  je  nach- 
dem er  eine  grössere  oder  kleinere  excentrische  Umfangscurve  berührt,  eine 
grössere  oder  kleinere  Bewegung. 

Howe  hatte  auch  Maschinen  mit  der  Vierbewegungs-Schaltung  statt  des 
Rades  ausgestellt,  bei  welchen  für  schnelleres  Einfädeln  des  Ober-  und  des 
l'nterfadens  Sorge  getragen  war. 

Gegen  das  Stichausbleiben  sorgt  Howe,  indem  er  den  die  Nadelstange 
führenden  Lagerkopf  verstellbar  macht,  damit  die  dünne  Nadel  sich  dem 
Schiffchen  näher  bringen  lasse,  als  dies  bei  einer  dicken  Nadel  möglich  ist. 
Das  Schiffchen  wird  mittelst  an  Gelenk  befestigten  Schlittens  bewegt,  und  alle 
HowE-Schiffchen  haben  einen  Stülp  rückwärts,  wodurch  beim  Retourgang  eine 
Führung  derselben  an  der  Spitze,  wie  solche  alle  anderen  Schiffchen  haben, 
als  überflüssig  wegfällt;  nur  bei  den  Armmaschinen  hat  auch  Howe  ein 
Schiffchen  ohne  Stülp. 

Die  Preise  der  HowE-Maschinen,  welche  in  drei  verschiedenen  Grössen 
verfertigt  werden,  sind  325  Francs  und  aufwärts.  Die  Armmaschinen  Howe's, 
welche  einen  bedeutend  verschiedenen  Mechanismus  haben,  sind  unseres 
Erachtens  nicht  von  so  grosser  Wichtigkeit,  da  sie  sehr  schwer  und  verhält- 
nissmässig  wohl  zu  theuer  (bis  650  Francs)  erscheinen,  so  dass  sie  kaum 
anders  als  speciell  zum  Nähen  von  Lederröhren  u.  dgl.  Anwendung  finden 
mögen. 

Bei  Howe's  Maschinen  wird  die  Anziehimg  des  Oberfadens  direct  durch 
die  Nadelstange  ohne  Hebelübersetzung  vorgenommeu,  und  nur  zum  Weg- 
lieben des  schlaffen  Fadens  beim  Nadelsenken  ist  an  der  Frontplatte  ein 
Federchen  angebracht.  Complicirter  ist  es  bei  den  grossen  Armmaschinen,  wo 
eine  Kluppe  den  Faden  forthebt. 

Unter  den  zahlreichen  Nachahmern  dieser  Maschine  steht  H.  J.  Petit  von 
Brüssel  obenan.    Wenngleich  in  Einzelheiten   verschieden  von   Howe's  Con- 
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strnction  so  doch  ihr  im  Ganzen  genommen  ähnlich,  haben  Grover  &  Baker 
ihre  Schiffehen-Maschinen  construirt;  der  auffallendste  Unterschied  liegt 
darin,  dass  die  Schiffchen  bei  deren  Maschinen  nicht  durch  einen  geradlinig 
geführten  Schlitten,  sondern  unmittelbar  durch  den  horinzontal  schwingenden 
Hebelarm  bewegt  werden,  und  zwar  geschieht  diese  Bewegung  in  einer 
bogenförmigen  Bahn,  gegen  welche  das  Schiffchen  durch  eine  Feder  gedrückt 
wird. 

Goodwin  und  Decombaz  in  Frankreich,  Prcckner  in  Berlin  und  Newton 
Wilson  &  Comp,  in  England  erzeugen  Maschinen  nach  diesem  Principe. 

Bei  den  meisten  der  SiNGER'schen  Maschinen  finden  wir  Schaltung  von 
oben  durch  Excenter  und  Nase  an  dem  Ende  der  obern  Welle;  die  Fadenan- 
ziehung wird  nicht  direct  mittelst  der  Nadelstange,  sondern  im  Wesentlichen 
auf  folgende  Art  vorgenommen.  Eine  Feder  hält  den  Faden-Oehrhebel  fort- 
während so,  dass  er  den  Faden  zu  spannen  bereit  ist;  von  der  Zeit  an,  wo 
das  Fadenöhr  die  Stoffoberfläche  erreicht  hat,  bis  das  Schiffchen  passirt  ist. 
verhindert  die  Nadelstange,  dass  die  Feder  wirkt  und  den  Faden  fest  um's 
Schiffchen  spannt;  nach  Ablauf  dieser  Periode  jedoch  kann  die  Feder  ihre 
Wirkung  äussern,  der  Faden  wird  emporgeholt  und  die  Nadelstange  sorgt 
selbst  dafür,  dass  am  Ende  jedes  Nadelhubes  der  Hebel  gleichviel  Faden  holt, 
was  die  Feder  allein  nicht  im  Stande  wäre. 

Die  den  SiNGER'schen  sehr  ähnlichen  schweren  CALLEBAUT'schen 
Maschinen  zu  400  Francs  und  Armmaschinen  zu  500  Francs  sind  von 
unschöner  Construction;  besser  sprechen  die  kleinen  Maschinen  derselben 
Firma  zu  300  und  350  Francs  an.  Diese  haben  eine  hohe  Längenwelle, 
welche  mittelst  conischer  Räder  eine  Verticalwelle  in  Rotation  setzt,  denn 
unteres  Ende  mit  Kurbel  und  Stange  das  Schiffchen  in  der  Längenrichtung 
der  hohen  Triebwelle  (also  nicht  quer,  wie  bei  den  grossen  SiNGER'schen 
und  den  HowE'schen  Maschinen  in  Bewegung  setzt  und  die  Schaltung  von 
unten  vornimmt. 

Die  in  London  1862  in  mehreren  Exemplaren  ausgestellte  (Handschuh-) 
Ueberwendlings-Nahtmaschine  von  Callebaut  scheint  sich  nicht  bewährt 
zu  haben,  da  wir  sie  in  der  Ausstellung  dieser  Firma  diesmal  vermiesten. 
Die  Hauptursache  hievon  dürfte  in  der  grossen  Abnützung  liegen,  welche  der 
Faden  bei  jedem  Stich  erlitt,  der  zudem  nur  in  kurzen  Stücken  und  mit  Häkel- 
nadel vernäht  werden  konnte. 

Die  Franzosen  fabriciren  mit  Vorliebe  Nähmaschinen  mit  einer  hohen 
und  einer  tiefen  Welle,  welche,  wie  schon  erwähnt,  je  einen,  mittelst  einer 
Stange  verbundenen  Kurbelzapfen  an  ihren  hinteren  Enden  tragen,  und  zwar 
so,  dass  die  obere  Welle  die  Rotation  erhält  und  die  untere  —  weil  ihr  Kurbel- 
zapfen entfernter  vom  Centrum  ist  —  oscilliren  macht. 

Diese  untere  Welle  trägt  am  anderen  Ende  vertical  schwingend  den 
das  Schiffchen  treibenden  Arm,    welcher  dasselbe  gewöhnlich  ohne  Schlitten 
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in  einem  Bogenseginente  herumbewegt.  Dabei  haben  fast  alle  eine  der 
CALLEBAUT'schen  Fadenanziehung  ganz  analoge  Fadenleitung  und  grössten- 
teils Schaltung  von  oben,  während  die  Nadelstange  statt  mit  Herz- 
curve  meist  mit  einer  Frictionsrolle  versehen  ist  und  dieser  die  entsprechende 
Bewegung  durch  eine,  an  der  Hauptwelle  sitzende  Curven-Scheibe  ertheilt 
wird.  Unter  diesen  Fabrikanten  seien  Plaz  &  Rexroth  erwähnt. 

Billige  Schiffchenmaschinen  hatte  Marc  Klotz  ausgestellt,  welcher 
zugleich  der  Erfinder  der  mittelst  Maschine  fabricirten  Unterspülehen- 
Patronen  ist.  Diese  werden  von  Neveux  Freres  verfertiget  und  haben  den 
Vortheil,  dass  sich,  weil  an  ihnen  der  Faden  von  innen  heraus  —  ähnlich  wie 
bei  Spagatknäueln  —  abläuft,  eine  Spannungsveränderung  im  Schiffchen  durch 
Verminderung  des  Spulendurchmessers  und  veränderten  Abzugswinkel  nicht 
ereignen  kann.  Unbequem  bei  solchen  Patronen  bleibt  jedoch  der  Umstand, 
dass  man  gebunden  ist,  sich  Vorräthe  von  denselben  einzukaufen. 

Unter  den  englischen  Schiffchenmaschinen  erwähnen  wir  die  von 
Simpson  &  Comp.,  welche  eine  tiefe  Querwelle  und  Schaltung  von  unten 
haben.  Diese  Maschinen  kosten  9  bis  20  Pf.  St.  und  haben  bei  der  vielen 
Reibung  ihrer  Theile  weder  besonders  leichten  noch  stillen  Lauf. 

Diesen  ähnlich,  mit  dem  Hauptunterschiede,  dass  hier  auch  der  das 
Schiffchen  bewegende  Hebel  eine  Herzcurve  trägt,  welche  der  des  Nadel- 
stangenarmes ähnlich  ist,  und  dass  die  Querwelle  bedeutend  hoher,  ober  der 
Tuchplatte  liegt,  sind  die  englischen  Maschinen  der  European-Sewing- 
Machine-Company,  zu  180—350  Francs,  welche  auch  Armmaschinen  und 
solche  nach  Howe's  Principe  ausgestellt  hatte.  Bei  diesen  Maschinen  und  jenen 
von  Simpson  ist  der  Oscillationspunkt  des  Nadelstangenarmes  näher  der  Nadel 
gerückt.  Dasselbe  ist  auch  bei  den  Maschinen  von  Thomas  &  Comp,  der  Fall, 
welche  eine  tiefe  Querwelle  in  gleicher  Höhe  mit  der  Tuchplatte  haben.  Statt 
der  Herzcurve  an  den  Hebeln,  sind  an  diesen  Frictionsrollen,  die  in  den,  an 
den  grossen  Triebrädern  innen  befindlichen  entsprechenden  Scheibencurven 
laufen;  das  Schiffchen  bewegt  sich  in  der  Längenrichtung  der  Maschine.  Die 
hübsche  Naht  selbst  in  kleinen  Wendungen  lässt  uns  den  etwas  schweren 
und  geräuschvollen  Lauf  vergessen.  Diese  Maschinen  kosten  als  Handmaschinen 
132,  in  gewöhnlicheren  Grössen  375,  die  grössten  für  Sattlerarbeit  und 
Segeltuch-Näherei  bis  875  Francs. 

Thomas  hat  auch  Maschinen  so  eingerichtet,  dass  durch  automatisches 
Rücken  des  Nadelstangen-Lagerkopfes  bei  jedem  zweiten  Stich  eine  Art 
Ueberwendlingsnaht  für  Lederarbeiten  gemacht  werden  kann,  ähnlich  der 
Arbeit  der  Handschuh-Nähmaschine  des  Dänen  Henrichsen  von  Kopenhagen. 

Die  englische  Wanzer- Nähmaschine  war  zur  Zeit  der  Londoner  Aus- 
stellung noch  nicht  vorhanden.  Sie  hat  Wheeler  &  Wilson's  Construction,  d.  h. 
deren  Bewegungsmechanismus  beibehalten  und  damit  das  Schiffchensystem 
verbunden.  Die  Maschine  näht  und  schaltet  in  gleicher  Richtung  wie  Wheeler  & 
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Wilson's,  hat  gleiche  tiefe  Querwelle,  Überträgt  aber  die  Bewegung  auf  die 
Nadel  nicht  mittelst  einer  Excenterring-Stange ,  sondern  es  reicht  ein  Arm, 
fest  verbunden  mit  dem  Nadelarm,  unter  die  Tuchplatte  her,  und  bildet  an 
seinem  Ende  einen  Herzcurvenschlitz,  in  welchem  ein  excentrisch  ange- 
brachter Zapfen  an  einem  Wellenende  spielt,  während  ein  zweiter  excen- 
trischer  Zapfen  am  andern  Ende  der  Welle  in  dem  schiefgestellten  Schlitze 
des  dort  angebrachten  Schiffchenschlittens  gleitet.  Das  Schiffchen  wird  von 
oben  wie  bei  gewöhnlichen  Schiffchenmaschinen  nach  Beseitigung  eines 
Schubers  eingelegt;  die  Fadenanziehung  erfolgt  mittelst  gelenkten  Hebels 
vom  Nadelarm.  Um  gerade  Nadeln  anwenden  zu  können,  construirte  der 
Erfinder  auch  Maschinen,  die  eine  Nadelstange  haben,  und  an  dieser  die 
Nadel  tragen. 

Die  Maschinen  werden  von  9  Pf.  St.  aufwärts  geliefert,  arbeiten  nicht 
besonders  ruhig,  doch  verlässlich ;  nur  wird  es  schwer,  mit  denselben  sehr 
dicke  Stoffe  und  Leder  zu  bewältigen. 

Gleichwie  Wanzeu  das  Schiffchens3Tstem  auf  Wheeleu  &  Wilson,  so  über- 
trug der  Berichterstatter  dasselbe  auf  Willcox  &  GiBBS-Maschine,  natürlich 
nicht  ohne  bedeutende  Aenderungen,  wobei  hauptsächlich  das  Augenmerk  auf 
stilleren  Lauf,  Einfachheit  und  gefällige  Form  bei  entsprechender  Leistung 
gerichtet  wurde.  Während  die  Nadelbewegung  der  von  Willcox'  Maschine 
ähnlich  ist,  wird  durch  die  tiefe  Längenwelle  der  in  verticaler  Ebene  schwingende 
Schiffchentreiber  mittelst  excentrisch  angebrachten  Zapfens  bewegt,  indem 
er  durch  ein  horizontal  geführtes  Gelenk  in  den  Stülp  des  Schiffchens  ein- 
greift. Bei  diesen  Maschinen  ist  das  Schiffchen  frei  in  der  Bahn  (bloss  an  seinen 
Rändern  geführt)  und  kann  äusserst  rasch  ein-  und  ausgelegt  werden,  ohne 
dass  irgend  ein  Schuber  geöffnet  zu  werden  braucht.  Die  Fadenanzichung 
wird  durch  einen  Flügel  an  der  Triebradkurbel  ohne  Lärm  vorgenommen, 
sowie  auch  die  Schaltung  dauerhaft,  einfach  und  ganz  lautlos  arbeitet.  Der 
Stoss,  welcher  bei  andern  Schiffchenmaschinen  durch  das  Stehenbleiben  der 
Nadel  während  des  Schiffchenlaufes  entsteht,  entfällt  bei  dieser  Maschine 
nebst  der  daraus  entspringenden  grösseren  Abnützung  gänzlich. 

Der  Preis  der  GASTEiuEu-Maschine,  welche  nur  in  einer  Grösse  verfer- 
tigt wird,  weil  sie  in  solcher  der  Familie  sowohl  als  Gewerben  passt,  ist 
100  fl.  österr.  Währ,  loco  Fabrik  (Innsbruck).  Sie  hat  auch  einen  einfachen 
Zierstichapparat,  der  den  gleichen  Stich  wie  die  Maschine  von  Pollak  & 
Schmidt  liefert. 

Die  amerikanische  WEED-Maschine  scheint  im  Wesentlichen  eine  leicht 
gebaute  HowE-Maschine,  mit  tiefer  Längenwelle,  Walzencurve  für  den  Nadel- 
stangenarm, aber  verschiedener  Schiffchenbewegung  zu  sein.  Eine  Kurbel  am 
vorderen  Ende  der  Welle  bewegt  mittelst  Verbindungsstange  den  Schiffchen- 
schlitten hin  und  her.  Ein  excentrisches  Wälzehen  bewegt  ohne  bedeutenden 
Lärm  die  Vierwegschaltung  mittelst  einer,  dasselbe  mit  einem  King  umfassen- 
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den  Stange.  Die  Fadenanziehung  geschieht  ähnlich  wie  bei  der  Wanzer- 
Maschine.  Die  Schiffchen  sind  wie  bei  Simpson.  Die  den  Howe  Maschinen 
eigene  Sicherheit  gegen  Stichansiassen  wird  bei  diesen  Maschinen  merklich 
vermisst,  während  sie  schöner  gearbeitet  sind  als  jene.  Der  Oberfaden  wird 
durch  seinen  längeren  oder  kürzeren  Lanf  über  eine  Walze  gebremst. 

Die  Maschinen  der  Compagnie  Empire  in  New- York  haben  die  obere 
Welle  rotirend,  die  untere  oscillirend,  die  Verbindung  zwischen  beiden  ist 
aber  nicht  wie  gewöhnlich  am  Wellenende,  sondern  weiter  innen  hergestellt, 
die  Nadelbewegung  gleich  der  von  Plaz  &  Rexboth;  das  Wegheben  des 
Fadens  von  der  Nadel  erfolgt  ähnlich  wie  bei  Howe  durch  eine  Feder,  die 
Schiffchenbewegung  durch  Gelenk  und  Schlitten  ähnlich  wie  bei  Weed,  die 
Schaltung  mit  Rad  oder  Vierweg  von  unten  auf  complieirte  Weise.  Den 
Oberfaden  bremst  diese  Maschine  durch  regulirbaren  Federdruck  auf  die 
äussere  Fläche  des  Fadens  auf  der  Holzspule,  und  analog  im  Schiffchen. 
Auch  diese  Maschine  gehört  zu  den  besseren. 

Die  amerikanische  FLORENCE-Maschine  nennt  sich  „die  beste  Näh- 
maschine der  Welt"  und  kann  angeblich  vier  verschiedene  Stichgattungen 
nähen ;  wenn  man  sich  aber  davon  überzeugen  wollte,  so  wurde  die  Gelegen- 
heit dazu  von  der  Arbeiterin  nie  geboten.  Wir  können  hierüber  nur  melden, 
dass  wir  alles  Vertrauen  darauf  beim  Anblick  ihres  Schiffchens  mit  ausser- 
ordentlich kleinen  Spülchen  und  um  so  mehr  verloren ,  da  mit  ihrer  ange- 
priesenen einfachen  Einrichtung  die  grösste  Geheimthuerei  zur  Schau  getragen 
wurde.  Die  äussere  Form  erinnert  an  Wiieeler  &  Wilson's  Maschine. 

Die  Feberwendlingsnaht-  Maschine  der  Franzosen  Lafontaine  & 
Fromental  erzeugt  mit  gewöhnlicher  Nähnadel  den  der  Handarbeit  ganz 
gleichen  Ueberwendlingstich  —  wie  aber,  das  blieb  Geheimniss.  Febrigens 
konnte  man  stets  nur  circa  80  Centimeter  Faden  mit  Einem  Einfädeln 
vernähen. 

Aeusserst  interessant  wäre  die  kolossale  Ledernähmaschine  des  Franzosen 
Fixet  &  Comp,  gewesen,  welche  mit  Pechfaden  (völligem  Spagat)  doppeltes 
Sohlenleder,  und  zwar  nicht  bloss,  wie  die  schon  in  London  ausgestellten 
Ledernähmaschinen,  mit  Kettenstich,  sondern  mit  schönstem  Doppelsteppstich 
genäht  hätte,  wäre  sie  nicht  leider  zerbrochen  und  zerlegt,  ohne  Nadelstange 
u.  dgl.  dagestanden  —  wenigstens  so  lange  der  Berichterstatter  in  Paris  war. 

Aehnliches  Schicksal  hatte  fortwährend  eine  und  zeitweise  auch  die 
zweite  der  beiden  vou  dem  Franzosen  Hugand  ausgestellten  Näh-  oder 
richtiger  gesagt  Stickmaschinen. 

Vor  allem  eigenthiimlich  an  diesen  ist  bei  ihrer  Schaltung  von  oben 
die  Dir  ig  irung  des  Stoffes.  Der  Arbeiter  legt  bei  diesen  Maschinen  den 
Stoff  auf  die  circa  li/8'  grosse  runde  Scheibe  —  gleichsam  eine  drehbare 
Tuchplatte  —  und  berührt  ihn  gar  nicht  mehr,  sondern  näht  alle  (selbst  die 
allerkleinsten)  Wendungen,  Bögen  und  Ecken  mittelst  blossen  Drehens  dieser 
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Scheibe;  die  feinsten  Stoffe  werden  hiebei  nicht  zusammengezogen  andkönnen 
ebenso  vollkommen  nach  der  Zeichnung:  gestickt  werden,  wie  Btarke  und 
grobe.  Jede  der  .Maschinen  macht  fünferlei  verschiedene  Stiche  mittelst  Häkel- 
nadeln, mit  einer,  zwei,  ja  seihst  drei  knapp  aneinandergestellten  Nadeln  (also 
Parallelnähte  auf  einmal)  mit  Kettenstich,  Sontache  aufnähend  etc.  Sie  nähen 
Wollfaden  auf.  welchen  die  Maschine  seihst  in  knapp  aneinander  gereihte 
Schlangenlinien  ^Wellen)  legt,  z.  B.  mit  drei  Kettenstichreihen,  während  der 
Wollfaden  auf  einer  Seite.  i/a,  auf  der  andern  3",m  weit  vorragt,  endlich  nähen 
sie  einen  neuen  Stich  mit  zwei  Fäden,  die.  auf  der  einen  Seite  des  Stoffes 
schnürchenartig  in  einander  gedreht  erscheinen,  auf  der  andern  aber  wie  ein 
mit  doppeltem  Faden  ausgeführter  Kettenstich  aussehen,  was,  wenn  die  Fäden 
verschiedenartig  gefärbt  sind,  um  so  schöner  ist,  weil  stets  dieselbe  Farbe  die 
innere  Kette  (Schlinge)  bildet  und  die  äusseren  Ketten  die  inneren  von  ein- 
ander trennen,  so  dass  letztere  dazwischen  wie  isolirte  Winkel  zum  Vorschein 
kommen. 

Dass  solche.  Maschinen  complicirt  sein  müssen,  ist  selbstverständlich, 
jedoch  sind  sie  hei  ihrer  vielseitigen  Leistung  für  600  und  800  Francs 
auch  billig. 

5.  KNOPFLOCH-MASCHINEN 

Die  Pariser  Ausstellung  hat  endlich  der  Welt  gute  Knopfloch-Näh- 
maschinen  gezeigt.  Jede  Knopflochmaschine  hat  wenigstens  zwei  Fäden 
gewöhnlich  wird  ein  dritter  noch  eingenäht  (eingelegt)  und  die  durchschnitt- 
liche Leistung  ist  400  bis  600  Knopflöcher  im  Tag.  Die  Knopflochmaschinen 
arbeiten  im  Allgemeinen  entweder,  indem  sie  den  Stoff  frei,  nur  durch  den 
Arbeiter  gelenki  anlegen,  oder  indem  sie  n,,,  j„  0jnor  ,\r(  QaDe]  halten, 
während  diese  Gabel  mit  ihm,  unabhängig  von  lenkender  Menschenhand,  die 
erwünschten  Bewegungen  und  Wendungen  vornimmt. 

Entweder  bleibt  bei  ihnen  dieNadel  stets  an  Einem  Punkte,  wo  sie  sie!, 
auf  und  ab  bewegt,  und  es  rückt  der  Stoff,  so  dass  die  Nadel  bald  im  Stoff, 
bald  im  Schlitze  des  Stoffes  hei  jedem  stich  abwechselnd  spielt,  oder  sie 
macht  Lei  jedem  zweiten  Stich  seil, st  einen  Ruck,  so  dass  sie  gleichfalls  das 
'ine  Mal  im  Stoff,  das  andere  Mal  im  Loche  sich  hebt  und  senkt.  Während 
die  übrigen  Kno,,!lochmaschinen  ganz  ähnlich  anderen  Nähmaschinen  die 
Nadel  führen,  hat  die  Firma  Weeler  a  Wilson  eine  Maschine  ausgestellt, 
die  auffallend  schone  Knopflöcher  näht  und  einer  Nähmaschine  kaum  mehr 
recht  ähnlich  sieht,  da  eine  Nadel  von  unten  hinaufarbeitet,  während  der 
Maschinenarm,  Drückerfusa  u.  dgl.  gänzlich  beseitigt  sind.  Auf  einer  eigenen 
Tuchplatte  angebracht,  erhält  dieser  Apparat  seine  Bewegung  mittelst  einer 
auf  der  Bauptwelle  aufgesteckten  Excenterwalze,  welche,  ähnlich  den  bei 
<  .irdenschleifmaschinen  angebrachten  Schraubenspindeln,  mit  rückkehrender 
Bewegung  bei  jedem  ersten,    dritten,    fünften  etc.  Stich  eine  Bewegung  des 


-  -'es  in  der  Richtung  gegen  den  Arbeiter,  beim  zweiten,   vierten,  sechsten 

inderenfcj    ...  fen  Richtung  vornimmt.  Um  den  Umfang  der  Walze 

-  nämlich  eine  sehi  _  •■  ".;  sc  Nath  angebracht,  und  selbe 
zwingt  den  gabelartig  in  ihr  laufenden  Führungsstift  znr  eben  beschriebenen 
wechselnden  B  regnngj  ler  mit  dem  Knopfloch  zu  versehende  Stoff  wird 
auf  der  eigenen   Stiehplatte   restgespannt  und    die  Nadel   erzeugt  unter  der 

-     ■-         -     Stiehe  quer  der  Knopfloehriehtnng.   [st« 
das  halbe  Knopfloch  genäht,    so  werden  etliche  derartige,    doppelt  so  lange 
Stiche  hervorgerufen,   dann  wendet  der  Arbeiter  die  Platte,    näht  die  andere 
Knopflocl  -  und   verbindet    schliesslich    abermals   durch   etliche    lange 

beide  £  -   bald  man  nun  den  Stoff  herausgenommen  hat.   wird 

d*8  "'  infgeschniü  i  allerdings  _     sse  Vorsicht  nöthig  ist,  um 

keinen  Stich  zu  verletzen. 

b  Himphrey  erfundene  Maschine,  welche  von  der  Compagme 
de  l'dmos  ausgestellt  war.  sowie  die  sogenannte  amerikanische  Knopfloeh- 
>".    mas    .ine.  vom  Generalagenten  fnr  Europa,  Marcki  sg   -    M   fielen 

0111  -  -         ieh  eine  stiekereinrtige  Einfassung  liefern  können 

und  jene  •    gar  noch  als  .- chiffchenmaschine  zu  arbeiten  vermag. 

S<     st      5t      "lieh  sind  dieselben  sehr  complicirt. 

Wir  hätten  zum  Sc!       -     und  um  unseren  Stoff  völlig  zu  erschöpfen, 

noch  jener  zahlreichen  Hilfsapparate    Säumern.  ügL)  zu  gedenken,  welche 

in  nicht   _        .       II         Galligkeit   und  Auswahl  auf  der  Pariser  Ausstellung 

.den  waren.  Mangel  an  Raum  verbietet  uns  indessen,  auf  eine  Beschrei- 

-    "      -r  minder        htigen  Gegenstände  einzugehen. 


Di«  ästerreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheiit.  wie  folgt : 


>ame  .      stand 


feiger  in  Innsbruck 


'Sähm>.? 


i  i  eichnunfi- 


bronzene  Medaille 
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Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 

beurtheilt,  wie  folgt: 

Ausser  Goncurs : 

Goodwin  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  Nähmaschinen. 
Haas  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  Fabrikation  der  Filzhüte. 

Goldene  Medaillen: 

S.  Düpujs  &  Dümery  in  Paris,  für  Fabrikation  der  Schuhe  mittelst 
Schrauben. 

Wheeler  &  Wilson  in  New- York,  für  eine  Nähmaschine,  Knopfloch- 
masehinen. 

Elias  Howe  junior  in  New- York,  für  Verbreitung  der  Nähmaschine. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterrcichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
14  silberne,  21  bronzene  Medaillen  und  20  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  3  bronzene  Medaillen  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Goldene  Medaillen 3, 

Silberne         „ 14, 

Bronzene       „  25, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 20. 


V. 


VERKEHRSMITTEL 


CLASSE  61,  62,  63,  64  und  66. 


Oesterr.  Ausstell. -Bericht  1867.  V. 


DAS  VERKEHRSWESEN  DER  WELT. 


Statistischer  Bericht  von  Dr.  FR.  XAVER  NEUMANN. 


ALLGEMEINES. 

Unter  den  hervorragenden  Erscheinungen  des  Cultur-Fortschrittes  steht 
die  Entwicklung  des  Verkehrswesens  in  erster  Reihe.  Keinem  Besucher  der 
Pariser  "Welt-Ausstellung  konnte  die  Fülle  und  Mannigfaltigkeit  derjenigen 
Erfindungen  und  Verbesserungen  entgangen  sein,  welche  mit  den  heutigen 
Communications-Mitteln  im  Zusammenhange  stehen.  Die  technische  Seite 
dieser  Erfolge  des  menschlichen  Wissens  findet  durch  fachmännische  Federn 
eine  eingehende  und  erschöpfende  Behandlung  in  den  weiter  unten  folgenden 
Classenberichten.  Aber  nicht  nur  die  Qualität  dessen ,  was  in  dieser  Bezie- 
hung' iu  den  letzten  Jahren  geleistet  worden  ist,  sondern  auch  die  quantita- 
tiven Fortschritte,  die  räumliche  Ausdehnung  der  modernen  Verkehrsmittel, 
die  ziffermässig  dargestellte  Ausbreitung  derselben  auf  der  ganzen  Welt,  sind 
ein  lohnendes  Feld  der  Untersuchung  geworden.  Jeder  Besucher  musste 
durch  die  Ausstellung  selbst  angeregt  werden,  dem  Verkehrswesen  vom 
statistisch- wirtb.scb.aft  liehen  Gesichtspunkte  seine  Beachtung  zu 
schenken.  Eine  Reihe  von  Ausstellungsgegenständen  lenkte  unwillkürlich 
unsere  Aufmerksamkeit  auf  ein  solches  Studium.  Wer  sollte  über  diese 
Fragen  nicht  nachdenken,  wenn  er  auf  die  grosse,  in  der  französischen  Ab- 
theilung angebrachte  Karte  des  tausendfältig  verschlungenen  europäischen 
Telegraphen-Netzes  einen  Blick  warf,  oder  die  nebenan  stehende  plastische 
Darstellung  sah,  auf  welcher  das  Telegraphenwesen  Frankreichs  durch 
Nadeln  und  Fäden  so  versinnlicht  war,  dass  die  unzähligen  sich  kreuzenden 
Drahtlinien  und  die  Bureaux  in  einem  winzig  verkleinerten  Bilde  vor  Augen 
lagen;  oder  wenn  er  aus  den  Colonien  in  fernen  "Welttheilen,  die  kaum  seit 
zwei  Decennien  der  europäischen  Civilisation  gewonnen  sind,  schon  umfang- 
reiche Eisenbahnkarten  vorfand;  oder  wenn  er  die  Hunderte  von  Schiffs- 
modellen betrachtete  ,  deren  Eines  den  Menschen  nicht  mehr  blos  auf  der 
Wasserfläche,  sondern  schon  unter  derselben  fortzutragen  bestimmt  ist; 
oder  wenn  er  sah,    dass  von  zwei  Werkstätten   die  Eine  die   zweitausendste, 
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die  Andere  die  zweitausend-zwölfte  Locomotive  für  den  Verkehrsdienst  ge- 
liefert und  ausgestellt  hat;  oder  wenn  er  in  der  englischen  Abtheilung  das 
Modell  der  alten  „Royal-Mail",  die  höchstens  15  Kilometer  stündlich  zurück- 
legte, mit  dem  daneben  aufgestellten  Modelle  des  modernen  Eisenbahn-Post- 
wagens verglich ,  der  bei  Express-Zügen  während  des  schnellsten  Fahrens  in 
den  Stationen  die  Postpackete  automatisch  aufgibt  und  abnimmt  und  72  Ki- 
lometer stündlich  vorwärts  fliegt ;  oder  wenn  er  die  Locomotive  sah ,  welche 
den  Mont-Cenis  zu  übersteigen  bestimmt  ist,  oder  endlich  die  grossartige 
plastische  Darstellung  des  Suez-Canales  betrachtete,  eines  Unternehmens,  das 
zwei  Meere  verbindet? 

Alle  diese  und  viele  andere  Eindrücke ,  auf  die  wir  verweisen  konnten, 
mussten  in  dem  Besucher  die  Frage  hervorrufen  :  in  welchem  Masse  der 
Mensch  heutzutage  den  Raum  kürzt  und  die  Zeit  gewinnt  und  bis  wohin  er 
schon  mit  den  modernen  Verkehrsmitteln  gedrungen?  Wir  versuchen  es 
lediglich  eine  statistische  Beantwortung  dieser  Frage  hier  zu  geben ,  indem 
die  daraus  hervorgehenden  Schlussfolgerungen  an  einem  anderen  Orte  sich 
passender  einfügen*);  die  billige  Beurtheilung  eines  solchen  Versuches  aber 
hoffen  wir  uns  am  besten  durch  die  Betonung  der  Schwierigkeiten  zu  sichern, 
die  sich  dieser  Art  von  Arbeiten  entgegenstellen.  Der  Werth  derselben 
hängt  von  zwei  wesentlichen  Bedingungen  ab:  die  erste  ist  die  Verl  äs  s- 
lichkeit  der  Quellen,  ausweichen  die  einzelnen  Angaben  geschöpft  sind, 
die  zweite  ist  die  Voraussetzung,  dass  alle  Daten  für  einen  und  den- 
selben Zeitpunkt  gelten,  weil  sonst  der  Vergleich  zwischen  dem  Stande 
der  betreffenden  Einrichtung  in  den  verschiedenen  Staaten  illusorisch  wird. 

Was  die  erste  Bedingung  betrifft ,  würden  allerdings  die  Original- Aus- 
weise der  einzelnen  Verkehrsanstalten  das  Mittel  bieten ,  um  der  Wahrheit 
am  nächsten  zu  kommen ;  aber  abgesehen  von  der  Unmöglichkeit,  die  vor- 
handenen Original-Ausweise  vollständig  zu  erlangen,  würde  deren  Benützung 
schon  darum  keineswegs  zum  Ziele  führen ,  weil  leider  von  vielen  Unterneh- 
mungen gar  nichts  veröffentlicht  wird,  und  auch  von  denjenigen,  welche  Aus- 
weise vorlegen ,  fast  jeder  nach  anderen  Kategorien  verfasst  ist.  Selbst  die- 
jenigen Communications- Anstalten ,  die  vorwiegend  im  Privatbetriebe  stehen 
und  deren  Gebaren  am  leichtesten  zu  überwachen  ist,  die  Eisenbahnen, 
haben  nicht  einmal  in  den  Hauptziffern  eine  Einheit  der  Erhebung  durchge- 
führt. Der  Verein  deutscher  Eisenbahn- Verwaltungen  macht  mit  seiner  seit 
dem  Jahre  1851  veröffentlichten  Statistik  eine  rühmliche  Ausnahme,  und  um 
von  internationalen  Vergleichen  gar  nicht  zu  reden,  wurde  selbst  in  einem 
einzelnen  Staate,  wie  in  Oesterreich ,  die  Statistik  des  Eisenbahnwesens  erst 
in  jüngster  Zeit  durch  die  k.  k.  statistische  Central -Commission  angebahnt, 


*)  S.  die  Einleitung  (I.  Heft)  des  Berichtes,  welche  den  wirthscbaftlichen  Fortschritt  und 
den  Stand  der  Civilisation  überhaupt  auf  Grundlage  der  Einzelberichte  behandelt. 


V  Dr.  F.   X.  NeumanB.  ö 

indem  diese  an  die  Gesellschaften  eine  Anzahl  von  Formularien  gab ,  welche 
bestimmt  sind,  die  Erhebungen  mit  einander  in  Uebereinstimmung  zubringen*). 
Wir  mussten  desshalb  auf  umfassende  Details,  die  aus  erster  Quelle  stammen 
würden ,  von  Vorneherein  verzichten  und  unsere  Zusammenstellung  auf  die- 
jenigen wichtigsten  und  wesentlichsten  Elemente  des  Verkehrswesens  ein- 
schränken, von  denen  vorauszusetzen  war,  dass  sie  von  den  Verwaltungs- 
Behörden  der  einzelnen  Länder  regelmässig  gesammelt  werden.  Nach  die- 
ser Einschränkung  durfte  jedoch  für  die  gefundenen  Zahlen  die  volle 
Glaubwürdigkeit  um  so  eher  gehofft  werden,  als  gerade  die  Ausstellung 
selbst  eine  vorzügliche  Gelegenheit  bot,  um  in  den  Besitz  von  neuen  Original- 
Mittheilungen  zur  Ergänzung  der,  in  statistischen  Jahrbüchern  schon  ver- 
öffentlichten officiellen  Daten  zu  gelangen.  Die  von  vielen  Staaten  publicirten 
Kataloge  und  statistischen  Apercus,  deren  einige  mit  rühmenswerthem  Fleisse 
und  Geschicke  bearbeitet  sind,  enthielten  eine  Menge  werthvoller  Beiträge, 
die  bisher  nirgends  benützt  worden  sind;  in  denjenigen  Fällen,  wo  noch  ein 
Zweifel  blieb ,  oder  wo  diese  Publicationen  nicht  ausreichten ,  benützten  wil- 
den Anlass  der  Ausstellung,  um  den  Commissioiien  und  statistischen  Bureaux 
mehrerer  europäischen  Staaten  Questionnaires  vorzulegen,  welche  sich  auf 
die  hier  verglichenen  Hauptfactoren  des  modernen  Verkehrswesens  bezogen. 
Wir  müssen  dankbar  anerkennen,  dass  die  freilich  sehr  reducirten  Fragen  mit 
geringen  Ausnahmen  vollständig  beantwortet  wurden.  Um  dem  Leser  die 
Kritik  der  gegebenen  Zahlen  zu  ermöglichen ,  fügen  wir  jeder  derselben  den 
Nachweis  der  Quelle  bei,  aus  welcher  sie  mit  sorgfältiger  Sichtung  geschöpft 
ist.  Auf  Grundlage  dieser  mühevollen  Forschung  dürfen  wir  daher  getrost 
annehmen,  dass  der  hier  versuchten  Statistik  des  „Verkehrswesens  der  Welt" 
die  Verlässlichkeit  nicht  abgesprochen  werden  kann. 

Was  die  zweite  Voraussetzung  einer  vergleichenden  Statistik,  nämlich 
die  Gleichzeitigkeit  der  dargestellten  Verhältnisse  betrifft,  so  verursachte 
deren  Berücksichtigung  bei  dieser  Arbeit  ungeahnte  Schwierigkeiten.  Wenn 
auch  die  kleine  Ungenauigkeit  ausser  Acht  gelassen  wird,  die  darin  liegt,  dass 
in  mehreren  Staaten  das  Verwaltungsjahr  nicht  mit  dem  Solarjahre  zusammen- 
fällt, so  bleibt  es  noch  immer  sehr  schwer,  aus  den  oft  sporadischen  Angaben 
der  minder  vorgeschrittenen  Staaten  gerade  denjenigen  Jahrgang  zu  finden, 
den  man  zum  Vergleiche  gewählt  hat.  Um  dieses  Ziel  nicht  aus  dem  Auge 
zu  verlieren,  musste  das  Streben  geopfert  werden,  die  neuesten  Daten  in 
die  vergleichenden  Tabellen  des  Fortschrittes  einzubeziehen ;  die  folgenden 
Zusammenstellungen  schliessen  desshalb  regelmässig  mit  dem  Ende  des  Jahres 
1865  ab,  und  nur  die  diesen  Tabellen  folgenden  Uebersichten  führen  gewisse 


*)  Vgl.  Mitteilungen  aus  dem  Gebiete  der  Statistik,  herausgegeben  von  der  k.  k.  statistischen 
Centralcomniission  X.  Jahrg.,  III.  Heft,  S.  33  ff.  und  XIII.  Jahrg.,  III.  Heft,  S.  ol  ff.  —  Die  erste  der- 
artige Zusammenstellung,  welche  den  Stand  des  österreichischen  Eisenbahnwesens  im  Jahre  1864 
umfasst,  ist  fertig  und  zur  Publication  bereit. 
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bis  zu  Anfang  des  Jahres  1867,  ja  noch  weiter  reichende  Daten  an,  die  zu 
ermitteln  waren  und  ein  annäherungsweise  richtiges  Bild  des  gegenwär- 
tigen Verkehrswesens  gewähren. 

Schliesslich  sei  hier  bemerkt,  dass  wir,  um  Totalziffern  aufstellen  zu 
können,  einzelne  Daten,  welche  auf  keinem  Wege  officicll  und  verlässlich  zu 
erhalten  waren,  nach  Grundsätzen  der  Wahrscheinlichkeits-Rechnung  intcr- 
polirt  haben.  Der  allgemein  dabei  befolgte  Vorgang  bestand  darin,  dass  ent- 
weder von  statistischen  Angaben,  welche  für  eine  andere  als  die  gesuchte 
Periode  vorlagen,  ein  die  Elemente  des  Fortschrittes  berücksichtigender 
Schluss  gezogen  und  darnach  die  bezügliche  Zahl  berechnet  wurde ;  o  d  e  r 
dass  die  für  einzelne  Staaten  fehlenden  Angaben  nach  denjenigen  Durch- 
schnittszahlen ergänzt  wurden ,  die  für  alle  übrigen  Staaten ,  oder  für  alle 
Staaten  mit  analogen  Wirthschaftsverhältnissen  in  derselben  Zeit  galten; 
oder  endlich,  dass  von  mehreren  bekannten  Facto  ren  des  Verkehrs 
auf  den  unbekannten  geschlossen  und  dessen  Grösse  nach  einer  einfachen 
Proportion  annäherungsweise  erhoben  wurde. 

Obwohl  derlei  Conjecturalzahlen,  nach  dem  sorgfältigen  Vorgange  ihrer 
Berechnung,  von  den  thatsächlichen  Verhältnissen  nur  unbedeutend  abweichen 
dürften,  wurden  dieselben  dennoch  nur  in  denjenigen  Fällen  in  die  Tabellen 
eingesetzt,  wo  noch  besondere  Anhaltspunkte  für  deren  Bestätigung  vorlagen  ; 
in  allen  übrigen  Fällen  wurden  sie  nur  in  den  Totalsummen  berücksichtiget. 
Endlich  wurden,  um  der  Arbeit  Nichts  von  ihrer  Verlässlichkeit  zu  benehmen, 
diese  interpolirten  Zahlen  in  den  Tabellen  stets  durch  Beisetzung  eines 
Fragezeichens  ersichtlich  gemacht  und  deren  Kritik  bleibt  desshalb  jedem 
Forscher  vorbehalten. 

Nach  diesen,  für  die  Beurtheilung  des  nachstehenden  Versuches  nöthigen 
formellen  Erörterungen ,  sei  uns  gestattet,  auf  die  Gesichtspunkte  kurz  hinzu- 
weisen, unter  denen  das  Verkehrswesen  hier  betrachtet  werden  soll,-  es  sind 
durchwegs  solche  Momente,  die  für  den  Volkswirth,  den  Staatsmann,  den 
Ingenieur  und  endlich  für  jeden  Gebildeten  Interesse  bieten  können.  Es 
wurde  versucht,  durch  Ziffern  im  Grossen  und  Ganzen  zu  zeigen: 

erstens,  welchen  Umfang  und  welche  räumliche  Ausdehnung  die 
( 'ommunicationsmittel  erreicht  haben,  also  insbesondere,  auf  welchen  Länder- 
gebieten und  in  welchen  Dimensionen  sie  bestehen,  welche  Anlagen  und 
welche  Betriebsmittel  dazu  nöthig  sind,  und  wie  viele  Arbeitskräfte  bei  den- 
selben Verwendung  finden; 

zweitens,  welche  Capitalien  aufgewendet  werden  mussten,  um  die  für 
die  Einrichtung  und  Erhaltung  dieser  Anstalten  auflaufenden  Kosten  zu 
decken,  daher  auch  mittelbar,  welchen  Antheil  an  dem  Volksvermögcn  die 
Verkehrsanstalten  haben  ; 

drittens,  welchen  Nutzen  der  Verkehr  thatsächlich  aus  diesen  Anlagen 
zu  ziehen  vermag,    in  welchem  Masse  er  sich  derselben  bedient  und  was  also 
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der  eigentliche  Erfolg  der  riesigen  Anstrengungen  ist,  unter  denen  jene 
Institutionen  ins  Leben  gerufen  wurden. 

Diese  Fragen  sollten  wieder  in  der  doppelten  Beziehung  beantwortet 
werden,  dass  einerseits  der  Fortschritt  ersichtlich  wird,  der  in  jeder  Bezie- 
hung in  dem  letztverflossenen  Quinquennium  1860—1865  gemacht  wurde 
und  dass  andererseits  der  Zustand  in  dem  gegenwärtigen  Zeitpunkte 
charakterisirt  wird.  Endlieh  schien  es  für  die  richtige  Beurtheilung  dieser 
Zahlen  nothwendig,  ihr  Verhältniss  zu  den  zwei  Grundlagen  des  Staates ,  zur 
Flächenausdehnung  und  Bevölkerungsmenge  —  zu  Land  und  Leuten  —  her- 
vorzuheben und  desshalb  wurden  zum  Schlüsse  die  relativen  Ziffern  für  den 
Zustand  des  Verkehrswesens  beigefügt.  Es  bedarf  kaum  der  besonderen 
Erwähnung,  dass  die  graphischen  Darstellungen  lediglich  den  Zweck  haben, 
ein  übersichtliches  Bild  der  grossen  Zahlenreihen  zu  gewähren ,  deren  auf- 
merksames Studium  doch  nur  von  einzelnen  Fachmännern  vorausgesetzt 
werden  darf  *). 

Den  Betrachtungen  der  einzelnen  Verkehrsmittel  ist  schliesslich  der  Nach- 
weis der  Quellen  angehängt,  aus  denen  die  hier  enthaltenen  Angaben  geschöpft 
wurden  und  auf  die  wir  in  den  weiter  unten  nachfolgenden  Tabellen  und 
Zusammenstellungen  durch  Anhängung  der  entsprechenden  Ziffer  stets  ver- 
weisen, um  jedem  Leser  die  Prüfung  der  Verlässlichkeit  der  Zahlen  zu 
ermöglichen. 

I.  DIE  EISENBAHNEN. 

1.  GEOGRAPHISCHE  AUSBREITUNG. 

Die  Geschichte  des  Eisenbahnwesens  ist  in  ihren  Grundrissen  allbekannt 
und  in  ihren  Einzelheiten  schon  vielfach  gründlich  behandelt  worden ;  wir 
müssen  uns  deshalb  und  um  den  hier  gesteckten  Raum  nicht  zu  überschreiten, 
jedes  Rückblickes  und  jeder  Schilderung  jener  grossen  Umwälzungen  ent- 
halten, die  unter  den  Augen  der  jetzigen  Generation  im  ganzen  Verkehrsleben 
durch  den  Dampfwagen  hervorgerufen  wurden  **).  Auch  die  geographische 
Ausbreitung  der  Schienenwege  über  die  Erde  wird  von  der  gebildeten  Welt 
mit  solchem  Interesse  verfolgt  und  durch  die  Tagesliteratur  so  weiten  Kreisen 
mitgetheilt,  dass  wir  uns  auf  einige  Worte  beschränken  können.  Ein  Blick 
auf  eine  der  vielen  Eisenbahnkarten  belehrt  in  dieser  Beziehung  mehr ,  als 
umfangreiche  Beschreibungen.  Vom  Standpunkte  des  wirthschaftlichen  Fort- 
schrittes bleibt  es  aber  stets    eine   erfreuliche  und  beachtenswerthe  Erschei- 


*)  Mit  bestem  Danke  sei   hier  erwähnt,    dass  Herr  Ingenieur  Manega  sich  der  Mühe   unter- 
zogen hat,  die  graphischen  Tafeln  zu  entwerten  und  zu  zeichnen. 

**)  Unter  den  umfangreichen  Werken  über  die  Geschichte  des  Eisenbahnwesens  sei  insbesondere 
auf:    „Reden,   Deutschlands  Eisenbahnen"   und  „Audig  anne,  (es  chemins  de  fer  aujourdhui  et 

dans  cent  ans1'  verwiesen. 
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nung,  wenn  in  die  der  Cnltnr  und  Civilisation  nocli  halb  verschlossenen 
Länderstrecken  der  Schienenstrang  gelegt,  der  Locomotive  ihr  Weg  gebahnt 
und  dadurch  dem  regelmässigen  Personenverkehre  und  Güteraustausche  ein 
neues  Terrain  erobert  wird.  Nur  diese  jüngsten  Errungenschaften  wollen  wir 
hier  signalisiren. 

Beginnen  wir  mit  Europa;  im  hohen  Norden  Norwegens,  zwischen 
dem  63.  und  64.  Breitegrade,  wo  die  Natur  nur  wenige  Monate  des  Jahres 
belebt,  und  die  Bevölkerung  schon  ausserordentlich  dünn  gesäet  ist,  ver- 
bindet seit  Kurzem  eine  Eisenbahnlinie  die  beiden  Städte  Throndhjem  und 
Stören  *)  und  ist  ohne  Zweifel  diejenige  Strecke,  welche  der  nördlichen  Polar- 
zone am  nächsten  rückt.  In  culturhistorischer  Beziehung  daran  zu  reihen  sind 
die  russischen  nördlichen  und  nordöstlichen,  grösstentheils  in  den  letzten  fünf 
Jahren  vollendeten  Bahnen,  deren  Eine  bis  Nishnij  Nowgorod  reicht  und  mit 
der  europäischen  Handelswelt  jenen  merkwürdigen  Marktplatz  verbindet,  an 
welchem  „der  Samojede  aus  den  (legenden  am  Eismeer,  der  Wogule  aus 
Perm  und  der  Tscheremisse  aus  Wiätka  dem  Letten  aus  Kurland,  dem 
Bulgaren  aus  Bessarabien,  dem  Griechen  aus  Cherson  und  dem  Armenier  aus 
Tiflis  begegnet  und  wohin  Asiaten  von  Kabul  in  Afghanistan  und  vom  Indus 
ziehen"  **).  Das  ganze  Getriebe  des  innerasiatisch-russischen  Karavanen- 
verkehres  wird  dort  mit  der  Locomotive  in  Berührung  gebracht.  Endlich  ist 
diesen  beiden  ein  dritter,  den  letztvertlossenen  Jahren  angehörender  Fort- 
schritt zur  Seite  zu  stellen :  die  Eröffnung  der  Bahnlinien  von  Tschernawoda  nach 
Küstendsche  (1860)  und  von  Rustschuck  nach  Varna  (1867),  welche  beide  die 
unteren  Donauländer  direct  mit  dem  schwarzen  Meere  verbinden  und  den 
iiussersten  Orient  Europa's,  in  welchem  noch  kein  geregelter  Strassenzug 
bestellt,  dem  Verkehre  näher  rücken.  Das  reiche  ,  viel  verschlungene  Bahn- 
netz, das  innerhalb  dieser  nördlichsten  und  östlichsten  Endpunkte  und  im 
Westen  und  Süden  unseres  Erdtheiles  sich  ausbreitet ,  können  wir ,  als 
bekannt,  übergehen. 

Wenden  wir  uns  nach  Asien;  auch  hier  gewinnt  die  Eisenbahn ,  als 
Oivilisator,  immer  mehr  Boden ;  ausser  den  auf  türkischem  Gebiete  gelegenen 
Bahnen  von  Smyrna  nach  Aidin  (18  Meilen)  und  nach  Kassaba  (13  Ml.)  in 
Kleinasien,  sind  es  insbesondere  jene  in  Britisch  Ostindien,  die  unsere  Auf- 
merksamkeit verdienen;  schon  stehen  733  geogr. Meilen  derselben  im  Betriebe 
und  der  Europäer  dringt  dort  mit  der  Locomotive  im  Punjab  bis  an  den  Fuss 
des  Himalaya  nach  Lahore  und  Amritsar  vor ;  schon  sind  Madras ,  Bombay, 
Calcutta,  Delhi  durch  ein  nahezu  für  den  Betrieb  vollendetes  Schienennetz 
mit  einander  verbunden  und  die  Dampfpfeife  tönt  heute  mitten  unter  den 
Ayras  und  Hindus.    Ebenso  hat  Ceylon  seine  erste,    gegen  8  Meilen  lange 


*)  Pihl,   Expose  du  Systeme  des  chemins  de  fer  en  Norveije  1867. 

"")  Dr.  K.  Andree,  Geographie  des  Welthandels,  Stuttgart  18*57.  S.  32  ff. 
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Bahn  und  die  niederländische  Regierung  hat  in  diesem  Jahre  auf  Java  die 
erste,  22  Meilen  lange  Strecke  eröffnet,  welche  einen  Theil  des  ganzen,  auf 
200  Meilen  projectirten  Bahnnetzes  ausmacht. 

Noch  viel  grossartiger  sind  die  Eroberungen ,  welche  dieses  Verkehrs- 
mittel in  Amerika  gemacht  hat;  die  Vereinigten  Staaten  gehören 
bekanntlich  zu  denjenigen  Ländergebieten ,  welche  zuerst  überhaupt  Eisen- 
bahnen bauten;  mit  ungeheuerer  Hast  eröffneten  sie  schon  zu  Ende  1832  eine 
nur  nothdürftig  vollendete  Strecke ;  zuEndedes  Jahres  1833  besassen  siel200 
Kilometer  im  vollsten  Betriebe,  während  England  damals  nur  356  Kilometer 
Bahnen  hatte;  im  Jahre  1856  war  die  Länge  ihrer  Linien  über  31.000  Kilo- 
meter, also  fast  jener  aller  übrigen  Länder  der  Erde  gleich*),  und  noch  im 
Jahre  1860  besassen,  wie  die  untenstehende  Tabelle  zeigt,  die  Vereinigten 
Staaten  ungefähr  so  viele  Bahnen ,  als  ganz  Europa.  Erst  der  Bürgerkrieg 
hat  einen  kleinen  Rückschlag  veranlasst,  allein  schon  schreitet  man  wieder 
rüstig  vorwärts  und  ausser  den  vielen  Schienenwegen  in  den  östlichen  Staaten, 
wird  ein  wahrhaft  gigantisches  Werk,  der  Bau  der  Union  Pacific  Railroad 
über  die  Pässe  der  Felsengebirge  und  der  Siera  Nevada  in  einer  Höhe  von 
7000  Fuss  über  dem  Flussbette  des  Sacramento  eben  ausgeführt ,  und  so 
im  Anschlüsse  an  die  Central  Pacific  Railroad,  der  stille  Ocean,  San  Francisco 
in  Californien ,  mit  dem  atlantischen  Ocean ,  New  -  York ,  durch  eine  Linie 
von  800  geogr.  Meilen  Länge  in  Verbindung  gebracht**). 

Wie  hier  die  Eisenbahn  durch  fast  unbewohnte  Länderstrecken  geführt 
wird,  so  hat  sie  auch  in  anderen  Theilen  Amerika's  Urwälder  durchbrechen 
und  Berge  überschreiten  müssen,  um  dem  Weltverkehre  die  kürzesten  Wege 
zu  öffnen  oder  um  den  Handel  und  mit  diesem  die  Cultur  unter  wilde 
und  halbwilde  Stämme  zu  tragen.  So  entstand  die  Panama  -  Eisenbahn, 
so  entstanden  in  Mexiko ,  in  der  argentinischen  Republik,  in  Brasilien  und 
anderen  Staaten  Süd- Amerika's  (s.  unten)  Eisenbahnen ,  die  heute  im  regel- 
mässigen Betriebe  stehen.  Endlich  hat  England  in  seinen,  im  Norden  Amerika's 
gelegenen  Colonien  und  in  Guyana,  und  Spanien  hat  auf  Cuba  Bahnen  ge- 
baut; Canada  allein  hatte  im  Jahre  1865  nahezu  so  viel  Bahnen,  als  Italien, 
und  mit  welchen  Schwierigkeiten  der  Bau  geführt  wurde ,  das  mag  unter 
Anderem  die  Victoria  -  Brücke  über  den  St.  Lorenz  -  Strom  bei  Montreal 
illustriren,  die  fast  eine  englische  Meile  lang,  der  Menai-Brücke  ähnlich,  so 
hoch  gespannt  ist,  dass  die  grössten  Seeschiffe  unter  ihr  passiren  können***). 

Auch  Australien  hat  in  den  britischen  Colonien,  namentlich  in  Vic- 
toria und  in  Neu-Südwales  ein  stetig  sich  erweiterndes  Eisenbahnnetz  (siehe 

*)  Audiganne,  les  chemins  de  fer,  I,   p.  107  u.  11,  p.  14  sq. 

**)  Vgl.  Scherzer  Dr.  C.  von,  commereiell  statist.  Theil  des  Novara-Reisewerkes  II.  S.  526  u. 
E.  Behm  im  19.  Erg-.  Hefte  zu  Pete  rm  an  n's  Mitth.  1867,  die  das  interessanteste  Detail  zusam- 
mengestellt haben. 

***)  L.  Teure,  les  etats  Americains ,  Paris  1867,  p.  246,  dann  überhaupt  Yearbook  and 
Almunac  of  British  North- America  for  1S67.  Montreal  1866. 
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Staaten 


„     ,     A    1860 
England  >1865 

Zunahme 


Frank-     1860    9.319 
reich       1865  13.370'-) 


Kosten  des 

Baues  und 

der  Einrichtung 


MM.  Francs 


Betriebsmittel 


Transportleistung 


Locomo- 
tiven 


Wagen 


16.79P 
21.386' 
4.393 


Zunahme 


Deutsche  1S60 

Staaten    1865 

Zunahme. 


4.231 


Ocster-     1860 
reich      1865 

Zunahme . 


Italien  . 


1860 
•1865 

Zunahme. 


D  .    .  1860 

Belgien..  186„ 

Zunahme. 


Schweden 


1860 
1865 


Zunahmt 


Schweiz 


1860 
'1865 
Zunahme. 


11.833") 
13.47234) 

2.219 


5.402*' 
6.44531 
1  043 


8780-538" 
11488-066' 
2707-828 


5.80147) 
7.414") 
1.613 


3017-865") 
6834000") 
3806-133 


2671-0844* 
3415-744") 
744-660 


1.70535) 
3.693") 

1.988 


1440-766 

1789-2373') 

348-471 


195.630*') 

251.257^ 
33.607 


2.86033) 
4.064'-) 
1.204 
2.56034) 
3.5  22») 
962 


1.899* 


68.644") 
106.344'-) 
37.700 


50.53634^ 
78.461 
27.923 


30.969") 


1.729') 

2.285') 
336 


4674J> 
.379* 
912 


Nieder-     1860 
lande      1865 

Zunahme . 

1860 


Dänemark 


1865 

Zunahme . 


at  1860 

Norwegen  186g 

Zunahme. 


963") 

1.288") 

323 


259-) 
642-) 
383 


1095) 

4195) 
310 


6837 
24t4) 
173 


HOO-000*)-' 


565000') 
790000') 
223-000 


60-775'3) 
179-000'5) 
118-223 


268-000") 
467-00047' 
199-000 


77-212*) 
204-484-) 
127-272 


20-000'V 
56-60 15' 
36-601 


10-970*7) 
28-00037j 
17  030 


58i') 
926')' 
344 


18833 


102-) 
16D 
39 


19* 
395 
20 


12  '■ 


Personenzahl 


Waarenmenge 
in  Tonnen 


163,533.466:s) 
251,959.862") 
88,426.396 


54,000.000 1 
84,025.516'-) 
30,023.316 


48,030.000") 
79,43 1.82434) 
31,401.824 


18.868'i 
32.300*) 
13.432 


2.45233) 


1.224-) 
2.635") 
1.411 


2145) 

7025) 
488 


361 

6004) 

239 


12,363.56831) 

12,763.25 13') 

399.683 


13,483.364-' 


17,000.000') 
32,000.000')? 
13,000.000 


82,160.00047) 

11 6,433.000 ") 
34,273.000 


22,000.000  ? 
34,01 9.000' :J 
12,019.000 


24,075.000") 
48,905.00034) 
24,830.000 


7,173.000* 
10,525.0003 
3,332.000 


1,047.000? 
2,268.000-'; 
1,221.000 


8,502.000') 
17,697.000') 
9,193.000 


638.87045) 
1/700.000'5)? 
1,061.130 


6,430.000'*) 


2,300.000") 
4,109.774-, 
1,809.7  74 


354.9055) 
3,500.0005)< 
3,143.093 


334.299*; 


170.00045) 
453.000'5) 
283.000 


1,114.000**) 
1,479.000? 
363.000 


1 69.000') 
700.0002) 
331.000 


67.000°) 
300.0005)' 
233.000 


80.000 ! 
283.0004) 
203.000 


Rechnet  man  zu  diesen    etwas  vollständigeren   Erhebungen    noch    die   ab- 
schliessend bekannten  Daten  über  die  Länge  der  im  Betriebe  stehendenLinien  in  : 

131  ")  Kilom. 

700  6*J       „ 
369 
66  «•      „ 


1860 1.91646)  Kilom. 

spanien...1863 4.42456)      „ 


Russland . 


Zunahme 2.308         ,. 

1860 I.5916 

1865 4.119^)      ~ 

Zunahme 2.328  „ 

so  ergibt  sich  als  die  Gesammtlänge  der 

im  Betriebe  stehenden  Eisenbahnen 

.    v  1860 

in  Europa,  tony 


Portugal..  \lm[ 

Zunahme. 
Europäische  1860. 
Türkei       1865. 
Zunahme 


66' 
0 


.51.769  Kilom. 
.74.129       „ 


Zunahme.  22.360 
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Für  Engl  and  konnten  unter  den  Angaben  über  den  Personentransport  die 
Season-Tickets,  deren  Zahl  49.894  im  Jahre  1860  und  97.147  im  Jahre  1865  betrug, 
nur  einfach  gerechnet  werden,  weil  für  deren  wiederholte  Benützung  gar  kein 
ziffermässiger  Anhaltspunkt  vorliegt. 

Unter  den  deutschen  Staaten  sind  hier  die  Staaten  des  deutschen  Eisen- 
bahnvereins mit  Ausschluss  Oesterreichs  zu  verstehen,  und  in  denselben  nur  jene 
Bahnlinien  berücksichtiget,  die  auf  deutschem  Gebiete  liegen.  Die  schleswig'schen 
Bahnen,  deren  Länge  im  Jahre  1865  circa  170  Kilom.  betrug  und  einige  klein- 
deutsche Bahnen  in  der  Gesammtläuge  von  173  Kilom.,  sind  wegen  Mangel  genauer 
Angaben  nur  in  den  Zahlen  für  die  Länge  der  Linien  aber  nicht  in  jenen  für  die 
übrigen  Factoren  einbezogen. 

Was  Frankreich  betrifft,  so  sind  die  Daten  über  die  Höhe  des  Anlagecapitals, 
die  Betriebsmittel  und  Transportverhältnisse  für  das  Jahr  1860  insoferne  nicht 
ganz  genau ,  als  von  sieben  Eisenbahnen  untergeordneter  Bedeutung ,  deren 
Gesammtlänge  nur  465  Kilom.  beträgt,  keine  Mittheilungen  vorliegen. 

Für  die  Bahnen  Oesterreichs  wurde  das  Anlagecapital  unter  der  Annahme 
des  Paristandes  der  Valuta  berechnet,  da  es  unmöglich  gewesen  wäre,  die  jewei- 
ligen Agioverhältnisse  zu  berücksichtigen. 

Für  Italien  inussten  die  Gesammtkosten  der  Eisenbahnen  nach  den  für  ein- 
zelne Linien  vorliegenden  Daten  (siehe  die  Quellenangabe  5«)  annäherungsweise 
berechnet  werden. 

Ebenso  lag  für  die  Bahnen  Belgiens  keine  unmittelbar  brauchbare  Angabe 
vor,  sondern  es  mussten  die  Daten  mit  Ausnahme  der  Linienlänge  auf  Grund  der 
genauen  Erhebungen  über  die  Staatsbahnen  und  einer  Zusammenstellung  in  der 
„Htslotre  des  2!j  premieres  anne'es  des  Chemins  de  fer  Beiges  par  A.  de  Lavcdteye" 
proportioneil  berechnet  werden. 

In  Bezug  auf  Schweden  sind  Erhebungen  über  die  Kosten  und  die  Trans- 
portleistung sämmtlicher  Bahnen  nur  für  1860  bekannt;  für  das  Jahr  1865  liegen 
dieselben  nur  hinsichtlich  der  Staatsbahnen  vor  und  haben  wir  die  Gesamratziffer 
nach  dein  Verhältnisse  der  Linienlängen  von  1860  zu  1865  und  der  Staats-  zu  den 
Privatbahnen  interpolirt. 

Was  die  Schweiz  betrifft,  so  bestehen  officielle  Daten  über  die  Kosten,  das 
Betriebsmateriale  und  den  Personen-  und  Waarentransport  nur  für  Bahnen  in  der 
Länge  von  704  Kilom.  im  Jahre  1860  und  755  Kilom.  im  Jahre  1865;  die  Haupt- 
sumrae  musste  in  diesen  Rubriken  nach  Verhältnisszahlen  berechnet  werdeu. 

FürDänemark  endlich  beziehen  sich  sämmtliche  Angaben,  sowohljeneausdem 
Jahre  1860  als  jene  aus  dem  Jahre  1865  nur  auf  das  gegenwärtige  Königreich  mit  der 
Ausscheidung  der  Elbeherzogthümer,  so  dass  ein  genauer  Vergleich  ermöglicht  ist. 


Wir  reihen  daran  die  ungefähr  in  denselben  fünfjährigen  Zeitraum 
fallenden  Fortschritte  des  Eisenbahnbaues  in  den  bedeutendsten 
ausser-europäisc h on  Staaten,  soweit  Angaben  zu  erheben  waren : 

Kil.  Frcs.  Kosten. 

1.  Vereinigte  Staaten  ( 1860  49.5451*)  '  mit  5,883,569.500'*) 

von  Nordamerika  j  1865  55.42756)  „    7,005,359. 40056) 

2.BntiSch-03tmdien!1861     S-620"' 

(1865     5.362»)  „     1,529,466.900«! 

3.Ca„a<la j 186ü    3-045^ 

1865     3.457«)  „        638,101.742''») 


V 
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(  1863 
4.  Aegypten j  lg67 

\  1861 

5-Chlli {  1866 

(  1861 
6- Brasilien j  lg66 

7.  Argentinische       j  1862 

Republik  \  1866 

(  1860 

8-  Vlctona i  1865 

9.  Süd-Australien  .  \  Ant%t. 
(  1865 

„      «  ,     .  (  1861 

10.  Cap-Colonie  .  .  .1 

11.  Neu-Seeland.  .  .  \  „0„e 

1865 


KU. 

4439) 

8989) 

19546) 

60020) 

22358) 
60123) 
3924) 
5252*) 
145'7) 
444 18) 

9063) 
11863) 

4563) 

106 63) 
0 

26fi3) 


mit 


Frcs.  Kosten. 


120,000.00020) 
107,000.00058) 
230,000.00023) 

67,829.0002*) 
138,797.51317) 
248,426.053 18) 


Diese,  allerdings  unvollständigen  Ziffern  zeigen  für  die  angeführten  ausser- 
europäischen  Staaten  eine  Zunahme  der  Linienlänge  von  56.390  auf 
67.564,  d.  i.  um  11.174  Kil. 

Da  die  Anzahl  der  auf  einer  Bahn  in  Verwendung  stehenden  Geleise 
nur  hei  wenigen  Gesellschaften  zu  erheben  ist,  bleibt  die  Länge  der  Linien 
der  Hauptanhaltspunkt  für  die  Beurtheilung  der  Fortschritte  in  der  Ausbrei- 
tung der  Eisenbahnen  über  die  Welt,  und  die  hier  zusammengestellten  Daten 
ergeben  in  dieser  ersten  Beziehung  als  Resultat,  dass  die  Eisenbahnen 
Europa's  in  dem  fünfjährigen  Zeitraum  1860  —  1865  von  6955  auf 
10.000  geographische  Meilen,  d.i.  um  43-8%,  jene  der  oben  genannten 
aussereuropäischen  Staaten  um  19-9»/0  zugenommen  haben. 

Sieht  man  auf  den  in  dieselbe  Periode  fallenden  Capital  sauf  wand 
für  diese  Bauten,  so  zeigen  die  in  unserer  Tabelle  enthaltenen  offiziellen  und 
ganz  verlässlichen  Angaben  für  acht  Staaten  Europa's  mit  43.668  Kil. Linien 
bis  Ende  December  1860  einen  Gesammtkostenbetragvon  16.079  Millionen 
Francs;  es  lässt  sich  aus  der  hieraus  gezogenen  Durchschnittsziffer  von 
368.000  Francs  per  Kilometer  schliessen,  dass  alle  Eisenbahnen  Europa's 
zu  Ende  1860  ein  Capital  von  19.051  Millionen  Francs  absor- 
birt  hatten.  Ebenso  findet  man  für  Ende  1865  bei  den  nämlichen  Staaten 
für  56.175  Kilometer  einen  Kostenaufwand  von  23.806  Mill.  Francs,  mithin 
für  alle  Eisenbahnen  Europa's  annäherungsweise,  nach  dem  Durch- 
schnittsbetrag von  423.780  Francs  per  Kilometer,  eine  Capit als- Verwen- 
dung von  31.414  Millionen  Francs.  In  dem  hier  berücksichtigten 
fünfjährigen    Zeitraum   waren   also    in    Europa  allein    12.363    Millionen 
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Francs  für  den  Eigenbahnbau  nothwendig;  eine  Ziffer,  welche  eine  Ver- 
mehrung der  Capitalsanlagen  um  65°/0  gegenüber  dem  Jahre  18G0  vorstellt. 
Vergleicht  man  die  Kosten  per  Kilometer,  so  ergibt  sich,  dass  die- 
selben im  Ganzen  um  15»/0  höher  wurden;  ein  Resultat,  welches  sich  haupt- 
sächlich durch  die  mit  dem  Portschritte  der  Volkswirtschaft  immer  steigenden 
Preise  von  Grund  und  Boden,  und  nebenbei  durch  die  nicht  direct  in  den  Aus- 
weisen ersichtliche  Construetion  mehrgeleisiger  Bahnen  erklärt,  wogegen  die 
Vermehrung  des  Betriebsmaterialcs  der  schon  bestehenden  Bahnen  keinen 
Antheil  daran  hat,  da  seit  dem  Jahre  18G0  die  Locomotiven  bei  den  Bahnen 
jener  sieben  europäischen  Staaten,  für  welche  Angaben  vorliegen,  nur  um 
35»/o  ?  und  die  Wagen  um  41<>/0,  also  in  geringerem  Massstabe  vermehrt 
wurden,  als  die  Bahnlängen  zunahmen. 

Das  höchste  Interesse  bietet  jedenfalls  dasErgebniss  aller  dieser  einzel- 
nen Factoren,   die  Verkehrsbewegung  selbst.  Für  acht  der  bedeutend- 
sten Staaten  Europa's  enthält   unsere  Tabelle  Daten,   die  verlässlich    genug 
sind,  um  aus  ihnen  Vergleiche  zu  ziehen;   nach  diesen  wurden: 
im  Jahre  1860  auf  45.329  Kil.  Linien  298,220.809  Pers.  und  144,316.000 

Tonnen  Güter  bewegt, 
im  Jahre  1865  auf  59.598  Kil.  Linien 469,490.227  Pers.  und  229, 032. 000 

Tonnen  Güter  bewegt. 

Während  die  Länge  der  Linien  in  diesen  acht  Staaten  nur  um  31-5«/,, 
zunahm,  steigerte  sich  auf  denselben  die  Frachtenbewegung  um  59o/0,  und 
der  Personenverkehr  um  57-4"/0,  so  dass  die  Benützung  dieser  Bahnen 
durchschnittlich  weitaus  rascher  zunahm,  als  der  Ausbau  der  Linien.  Es  wäre 
ein  völlig  unzulässiger  Schluss,  wenn  man  aus  dem  Verkehre,  der  auf 
diesen  hervorragendsten  Bahnen  Europa's  besteht,  jenen  der  übrigen  Län- 
der berechnen  wollte  und  wir  müssen  uns  desshalb  versagen,  in  dieser 
Beziehung  Verhältnisszahlen,  die  für  ganz  Europa  gelten  sollen,  aufzustellen. 
Ebenso  wenig  gestattet  es  der  Zweck  dieser  Arbeit,  auf  die  Resultate 
einzugehen,  welche  sich  in  Bezug  auf  Kosten,  Verkehr  11.  s.w.  aus  der  Tabelle 
für  jeden  einzelnen  Staat  abstrahiren  Hessen;  wer  die  Zahlen  prüft,  oder 
auch  nur  die  graphische  Darstellung  seiner  Aufmerksamkeit  würdigt,  wird 
sogleich  erkennen,  dass  England  in  jedem  Belange  an  der  Spitze  des  euro- 
päischen Eisenbahnwesens  steht;  es  hat  die  längsten  Linien,  den  meisten 
absoluten  Fortschritt  in  deren  Vermehrung,  das  grösstc  Bctriebsmatcriale  und 
einen  Verkehr  aufzuweisen,  der  so  lebhaft  ist  und  so  rapid  zunimmt,  dass 
von  einem  Stillstande  im  Eisenbahnbau  dort  wohl  noch  lange  nicht  die  Rede 
sein  kann.  Frankreich  und  Deutschland,  letzteres  als  einheitliches 
Wirtschaftsgebiet  gedacht,  reihen  sich  in  diesen  Richtungen  unmittelbar 
an,  und  dann  erst  folgt  Oester reich,  das  in  den  absoluten  Zahlen  den  vier- 
ten Haii"-  einnimmt. 
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Eine  lehrreiche  Ziffernreihe  aber  sei  uns  zum  Schlüsse  dieses  Absatzes 
noch  gestattet:  die  Beantwortung  der  Frage,  in  welchem  Verhältnisse  die 
einzelnen  Staaten  in  den  letzten  fünf  Jahren  zu  dem  Ausbaue  des  europäi- 
schen Eisenbahnnetzes  beigetragen  und  etwa  Versäumtes  nachgeholt  haben. 
Die  Reihenfolge  ist  merkwürdig  genug  und  gibt  ein,  von  den  absoluten 
Zahlen  ganz  verschiedenes  Bild.  Setzt  man  die  gesammte  Zunahme  der  Bah- 
nen Europa's  vomEnde  des  Jahres  1860  bis  zu  Ende  des  Jahres  1865  gleich 
100,  so  entfällt  davon  auf: 
England    20-5  Percent,    Portugal 2-5  Percent, 


Frankreich 19*0 

Russland 11-4 

Spanien 11  "3 

Deutschland    10-0 

Italien 8-9 

Oesterreich 4*6 

Schweden 4-1 


Belgien 2-4 

Niederlande 1.7 

Schweiz l-4 

Dänemark 1*4 

Norwegen 0*8 

Türkei 0-0 


3.  ÜBERSICHT  DER  EISENBAHNEN  DER  GANZEN  ERDE. 

Versuchen  wir,  zum  Unterschiede  von  den  vorigen  auf  bestimmte  Zeit- 
punkte beschränkten  Zusammenstellungen,  überhaupt  die  neuesten  Daten 
über  die  Ausdehnung  des  Eisenbahnnetzes  in  allen  Erdtheilen  zu  sammeln, 
so  gelangen  wir  zu  dem  nachstehenden  Ergebnisse : 

II.  Amerika. 
I.  Europa.  ku. 

1.  Ver.  Staaten  (Anf.  1867) 59.37756) 

2.  Englische  Colonien  in  Nord- 


1.  England  (Sept.  1867) 24.6215*) 

2.  Frankreich  (Mitte  1867) 14.90855) 

3.  Deutsche      Staaten     ( Anf. 

1867) 14.45538) 

4.  Oesterreich  (Anf.  1867) 6.3053«) 

5.  Spanien  (Anf.  1867)   Ö.llG") 

6.  Italien  (Anf.  1867) 4.8402') 

7.  Russland  (europ.  Gebiet  Anf. 

1867) 4.49422) 

8.  Belgien  (Anf.  1867) 2.56663) 

9.  Schweden  (Anf.  1867)   1.732  «) 

10.  Schweiz  (Anf.  1867) 1.2953) 

11.  Niederlande  (Anf.  1867) 1.0492) 

12.  Portugal  (Anf.  1867) 70063) 

13.  Dänemark  (Anf.  1867) 4785) 

14.  Norwegen  (Anf.  1867) 31537) 

15.  Türkei  (europ.  Gebiet  Mitte 

1S67) -286'0) 


amerika  (Anf.  1866): 

1.  Canada 3.45726) 

2.  New  Brunswick  .     31526) 

3.  Nova  Scotia 1502«; 


5.922 


Cuba  (Anf.  1866) 640  «^ 

Brasilien  (Anf.  1867) 60123, 

Chili  (Anf.  1867) 60020) 

Argentinische  Republik  (Anf. 


1866) 


5252*) 


Europa..  83. 154 
d.  i.  11.207  geographische  Meilen. 


7.  Mexiko  (Anf.  1866) 12263) 

8.  Britisch  Guyana  (Anf.  1866)        9663) 

9.  Peru  (Anf.  1866) 

10.  Columbia  (Auf.  1866) 

11.  Paraguay  (Anf.  1866) 

12.  Jarnaica  (Anf.  1866) 

13.  Venezuela  (Anf.  1866) 

Amerika.  .66.160 
d.  i.  8916  geographische  Meilen. 


8963) 

7747) 

7463) 
2263) 
1563) 
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III.  Asien. 

Eil. 

1.  Britisch-Ostindien(Anf.l867)  5.43863) 

2.  Asiat.  Türkei  (Auf.  1867)   ..       233  ">) 

3.  Java  (Anf.  1866) 16363) 

4.  Ceylon  (Anf.  1865) 5963) 


Asien.  .5.893 
d.  i.  794  geographische  Meilen. 


IV.  Afrika. 


Kil. 


1.  Aegypten  (Mitte  1867) 898  £) 

■2.  Cap-Colonie  (Anf.  1866;. .  . .      10663; 


Latus..    1.004 


Translatus . 

3.  Algier  (Anf.  1864 1 

4.  Natal  (Anf.  1866) 


Kil. 

1.004 
44*6) 

363) 


Afrika. 
I.  i.  141  geographische  Meilen. 

V.  Australien. 

Englische  Colonien  (Anf.  1866): 

1.  Victoria 

2.  Neu-Süd- Wales 

3.  Süd- Australien  

4.  Queensland 

5.  Neu-Seeland   


1.051 


Kil. 


44418) 
23363) 

11863) 
6463) 
2663) 


Australien , 
i.  120  geographische  Meilen. 


.885 


Recapitulation. 

Kil. 

I.  Europa 83.154 

II.  Amerika 66.160 

III.  Asien 5.893 

IV.  Afrika 1.051 

V.  Australien 885 


Länge  der  Eisenbahnlinien  der  Well  157.143 
d.  i.  2I.17S  geographische  Meilen. 

Es  dürfte  zur  richtigen  Vorstellung  dieser  Dimensionen  beitragen,  wenn 
man  bedenkt,  dass  sämmtliche  Bahnlinien,  selbst  nur  als  einspurig 
angenommen,  genügen  würden,  um  die  Erde  am  Aequator  nahezu  mit  vier 
Parallelbahnen  zu  umgürten.  Wollte  ein  Sonderling  alle  Eisenbahnen  der 
Welt  e  i  n  m  a  1  bereisen,  so  müsste  er  bei  unausgesetzter  Tag-  und  Nachtfahrt, 
und  mit  Benützung  der  Eilzüge  mehr  als  fünf  Monate  in  den  Eisenbahnwagen 
zubringen. 

Versuchen  wir  nach  den,  für  die  bedeutendsten  Bahnen  vorliegenden 
Angaben  eine  Schätzung  der  Capitalien,  die  heute  im  Eisenbahnwesen 
engagirt  sind,  so  lässt  sich 

I.  für  die  Bahnen  in  Europa  nach  der  oben  ge- 
fundenen Durchschnittsziffer  eine  runde  Summe  annehmen 

von  ungefähr 35.240  Mill.  Frcs. 

II.  für   die  Bahnen   in  Amerika   kennen   wir   die 
Kosten  jener 

1.  der  Vereinigten  Staaten 

für  das  Eisenbahnnetz  im  J.  1867  mit.  7. 88856j  Mill.Frcs. 

2.  der  englischen  Colonien  in 
Nordamerika  mit 70020)  Mill.  Frcs. 


Latus. 8.588     Mill.Frcs.   35.240  Mill.Frcs. 
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Translatus .    8588     Mill.  Frcs.  35.240 Hill.  Frcs. 

3.  von  B ra sili e n  mit 23033)  Mill.  Frcs. 

4.  von  Chili  mit 1202°)  Mill. Frcs. 

5.  der    Arge ntinis  eben  Re- 
publik  mit •  •        6884)  Mill.  Frcs. 

6.  Von  Columbia  (Neugranada) 

mit 42*7)  Mill.  Frcs. 

Berechnet  man  endlich 

7.  die  noch  verbleibenden  1.058 
Kil.  Bahnen  Amerika's  (Cuba,  Mexiko, 
Britisch-Guyana  etc.)  nachdem  Verhält- 
nisse der  bekannten  Grössen  mit  ungefähr       1 40     Mill.  Frcs. 

so  beträgt  das  Gesammtcapital  der  Bahnen  Amerika's.  .  .        9.188 Mill. Frcs. 

III.  Für  die  Bahnen  in  Asien  sind 
die  Kosten  der  bedeutendsten,  nämlich 
jener    in   Britisch  -  Ostindien,    für 

Ende  1866  bekannt  mit 1529-5««)  Mill.  Frcs. 

Rechnet  man  zu  denselben  jene 
der  seither  hinzugekommenen  76  Kil. 
Bahnen  in  Indien  und  der  455  Kil. 
Bahnen  in  den  übrigen  zu  Asien  gehö- 
rigen Gebieten,  nach  Durchschnittszif- 
fern mit  ungefähr 15     Mill.  Frcs. 

so  ergibt  sich  für  die  Kosten  der  Bahnen  in  Asien 1544-5  Mill.  Frcs. 

IV.  Für  die  Bahnen  in  Afrika  fehlt  uns  leider  jeder 
Anhaltspunkt,  so  dass  wir  den  Capitalsaufwand  nur  nach 
Verhältniss  der  Kosten  der  amerikanischen  und  asiati- 
schen Bahnen  mit  einer  Wahrscheinlichkeitsziffer  einstellen        156-5  Mill.  Frcs. 

V.  Für  die  Bahnen  in  A  u  s  t  r  a  1  i  e  n 
sind   die   Kosten  jener  von  Victoria 

bekannt  mit 248-5 18)  Mill. Frcs. 

berechnet  man    nach  gleichem 
Verhältnisse  die  Kosten  der  441  Kilo- 
meter in  den  übrigen  Theilen  Austra- 
liens mit 248     Mill.  Frcs. 

so  ist  der  Capitalsaufwand  für  die  Bahnen  in  Australien  .        496-5  Mill.  Frcs. 

Mithin   ist    das   in    allen  Eisenbahnen    der  Welt 
gegenwärtig  engagirte  Gesammtcapital    ...  .46.625-5  Mill. Frcs. 
Man   wird   die    Grösse    dieser   Summe   leichter  beurtheilen,    wenn  man 
daran  denkt,  dass  sich  das  Reinerträgniss  aller  Eisenbahnen  der  Welt  täglich 

Oesterr.  Ausstel!. -Bericht  186T.  V.  2 
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auf  5,109.643  Francs  belaufen  muss,  damit  sich  das  gesammte  Anlagecapital 
nur  zu  4  Percent  durchschnittlich  verzinst.  Geht  man  auf  das  Brutto-Erträg- 
niss  und  das  gesammte  Geld-Revirement  der  Eisenbahnen  ein,  so  folgt  aus 
der  eben  bezifferten  Summe,  dass  dieses  Verkehrsmittel  einen  täglichen  Um- 
satz von  durchschnittlich  wenigstens  20  Millionen  Francs  auf  der  ganzen 
Erde  nothwendig  macht.  Würde  man  das  Anlagecapital  aller  Eisenbahnen  zur 
Verfügung  haben,  so  vermöchte  man  mit  demselben  die  doch  ungeheure  Schul- 
denlast von  England ,  Frankreich ,  Oesterreich  ,  Russland  und  Spanien,  und 
dazu  noch  jene  von  Dänemark  und  Griechenland  zu  decken. 

Ebenso  grossartige  Dimensionen  zeigen  sich  bei  Schätzungen  des  Mate- 
rialverbrauches der  Bahnen;  wenn  sich  auch  die  möglichen  Berechnungen 
der  Wahrheit  nur  nähern,  ohne  sie  zu  erreichen,  so  sind  die  Resultate  im 
Grossen  und  Ganzen  doch  richtig  genug,  um  die  Bedeutung  der  Eisenbahnen 
als  Consumenten  der  Industrie  zu  ermessen.  Wir  beschränken  uns,  ohne  den 
Unterbau  zu  berücksichtigen,  auf  die  drei  Hauptbestandtheile  des  Eisenbahn- 
materiales:  Schienen,   Locomotiven  und  Wagen. 

Unter  Annahme  eines  Durchschnittsgewichtes  der  Schienen  von  36  Kil. 
für  den  laufenden  Meter  musste  bei  allen  Bahnen  der  Welt,  wenn  sie  als 
einspurig  gedacht  werden,  eine  Menge  von  11,314.000  Tonnen,  d.  i. 
226,280.000  Z.  Centner  Eisen  verbraucht  werden;  eine  Quantität,  zu  deren 
Herstellung  z.  B.  alle  Railsfabrikanten  Frankreichs  bei  der  gegenwärtigen 
sehr  bedeutenden  Produetionsausdehnung  nahezu  55  Jahre  bedürften*). 

Nach  den  Angaben,  die  für  die  bedeutendsten  europäischen  und  mehrere 
missereuropäische  Bahnen  vorliegen,  sind  mindestens  40.000  Locomotiven  in 
Thätigkeit,  um  die  Züge  auf  allen  Linien  der  Welt  zu  bewegen,  und  der 
gesammte  Verkehr  wird  mit  einer  Anzahl  von  mindestens  1,200.000  Wagen 
besorgt.  Wenn  diese  Betriebsmittel  eine  durchschnittliche  Dauer  von  30  Jah- 
ren haben,  so  müssen  jährlich,  nur  zur  Ergänzung  des  schon  vorhandenen 
Fundus  instructus,  im  Durchschnitte  über  1300  Locomotiven  und  40.000 
Wagen  gebaut  werden. 

Mit  welcher  Lebhaftigkeit  die  Menschheit  sich  der  Eisenbahnen  zu  Rei- 
sen und  Fahrten  bedient,  das  ist  aus  der  Thatsache  zu  entnehmen,  dass  in 
einem  Jahre  auf  74.625  Kilom.  Bahnen  in  allen  Erdtheilen  502,677.000  Pas- 
sagiere befördert  wurden ;  zieht  man  aus  diesen  bekannten  officiellen  Anga- 
ben einen  Schluss  auf  die  Personenfrequenz  auch  aller  übrigen  Bahnen,  so 
findet  man  leicht,  dass  täglich  ungefähr  3  Millionen  Menschen  auf 
sämmtlichen  Schienenwegen  der  Welt  herumfahren. 

Ebenso  haben  wir  aus  einer  Reihe  officiellcr  Daten  zusammengestellt, 
•lass  der  Frachtenverkehr  in  einem  Jahre  auf  75.298  Kilom.  verschiedener 
Bahnen  in  allen  Erdtheilen  236,625.000Tonnen,  d.  i.  4732-5MÜ1.Z. Centner 


*)  Wir  wählen   Frankreich    zu    diesem    Beispiele,  weil    leider  keine   Outen  über  den  jetzigen 
umfang  der  Kailsl'abrication  Oesterreichs  bekannt  sind. 
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Waaren  bewegte,  dass  daher  nach  unserer  Schätzung  täglich  nahezu 
l'/3  Müll.  Tonnen,  d.  i.  27  Mi  11.  Z.  Centn  er,  auf  säinmtlichen  Bahnen 
der  Welt  verfrachtet  werden. 

Hinsichtlich  der  im  Eisenbahndienste  beschäftigten  Personen  liegen 
uns  leider  nur  sehr  wenige  und  unzuverlässige  Daten  vor,  welche  kaum  An- 
haltspunkte für  eine  Schätzung  bieten;  während  wir  flu-  alle  oben  gegebenen 
Berechnungen  einen  gewissen  Grad  von  Wahrscheinlichkeit  in  Anspruch  neh- 
men dürfen,  können  wir  hinsichtlich  dieses  Elementes  nur  eine  sehr  unsichere 
Annahme  aufstellen.  Alle  Anschläge  über  die  Höhe  des  Dienstpersonales, 
welche  sieh  auf  die  Längen  der  Linien,  die  Betriebsmittel  oder  die  Verkehrs- 
bewegung allein  stützen,  sind  unrichtig,  weil  die  Personalverwendung  von 
dem  Zusammenwirken  aller  dieser  Factoren,  dann  von  der  individuellen 
Arbeitsleistung  der  betreffenden  Nation  und  von  vielen,  gar  nicht  in  Rechnung 
zu  ziehenden  Umständen  abhängt.  Verlässlichen  Angaben  zu  Folge  sind  im 
Jahre  1865  bei  den  Eisenbahnen  Frankreichs  111.460,  bei  jenen  in  Canada 
9258  und  in  Ostindien  19.729  Menschen  beschäftigt  gewesen;  würde  die 
Anzahl  der  Arbeitskräfte  nach  dem  Durchschnittsverhältnisse  dieser  drei,  ganz 
heterogenen  Wirthschaftsgebieten  angehörigen  Bahnlinien  für  alle  Eisenbah- 
nen der  Welt  mit  Rücksicht  auf  Linienlänge  und  Betriebsmittel  berechnet, 
so  dürften  1,000.000— 1,200.000  Menschen  im  unmittelbaren  Dienste 
dieses  Verkehrsmittels  stehen,  ohne  jene  Personen  zu  zählen,  die  mittelbar 
in  Werkstätten  und  Fabriken  für  die  Bahnen  beschäftiget  sind. 

Wir  unterlassen  es  aus  dieser  Zahl  weitere  Schlüsse  zu  ziehen;  im  Zu- 
sammenhange mit  den  früheren  zeigt  sie,  dass  die  Eisenbahnen  heute  in 
jeder  Beziehung,  sowohl  nach  den  engagirten  Capitalien,  als  der  wirklichen 
Transportleistung,  als  den  verwendeten  Arbeitskräften,  das  weitaus  wich- 
tigste unter  allen  Verkehrsmitteln  sind  und  in  das  volkswirtschaftliche 
Leben  als  eine  wahre  Grossmacht  eingreifen. 

IL  DIE  HANDELSMARINE. 

1.  ANTHEIL  AM  WELTVERKEHRE. 

Unter  allen  Verkehrsmitteln  das  älteste  ist  das  Schiff;  es  hat  bei  den 
CulturvÖlkern  des  Alterthums  ebenso  wie  bei  den  mächtigen  Staaten  des 
Mittelalters  recht  eigentlich  den  Träger  des  Welthandels  gebildet  und  es 
behauptet  diese  hervorragende  Bedeutung  noch  heute,  weil  es  fast  ab- 
schliessend den  Ausgleich  zwischen  der  Güterproduction  und  Consumtion  der 
fünf  Welttheile  vermitteln  kann  und  den  Waarentransport  in  solcher  Massen- 
haftigkeit  zu  besorgen  vermag,  wie  kein  Eisenbahnzug  und  wäre  er  noch  so 
schwerbeladen.  Schon  baut  man  in  England  Kolosse,  deren  Tragfähigkeit 
5000  Tonnen,  d.  i.  100.000  Centner  übersteigt  und  die  Ausstellung  hat  das 
Modell  eines  solchen  (des  Kriegsdampfers  „Hercules")  gezeigt;    in  Amerika 

2  * 
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wurde  schon  vor  mehreren  Jahren  ein  Baumwollensehiff,  die  „Great  Republic", 
von  Stapel  gelassen,  dessen  Capacität  5900  Tonnen,  d.  i.  118.000  Centner 
betrug  nnd  die  Tragfähigkeit  des  Leviathan  „Great  Eastern"  (18.000  Ton- 
nen) geht  bekanntlieh  noch  weit  darüber  hinaus.  Diese  ungeheuren  Leistungen 
sichern,  abgesehen  von  der  noch  jetzt  bestehenden  Notwendigkeit  des  mari- 
timen Verkehrs,  der  Handelsschiffahrt  ihre  stete  Geltung  auch  für  jene  ferne 
Zukunft,  wo  vielleicht  eine  Euphratbahn  die  europäischen  Staaten  mit  Indien 
und  wo  eine  sibirische  Bahn  dieselben  über  die  Behringsstrasse  mit  Amerika 
verbinden  wird.  Der  Seeverkehr  nimmt  desshalb  in  allen  Ländern,  welchen 
ein  Antheil  am  Weltverkehr  zukommt  und  deren  Volkswirtschaft  einen 
solchen  auch  bedarf,  regelmässig  zu;  er  hat  sich  seit  Anfang  unseres  Jahr- 
hundertes  mehr  als  versechsfacht  *)  und  die  Handelsmarine  behauptet  un- 
streitig, nach  jeder  Rücksicht,  eine  wichtige  Stelle  im  heutigen  Verkehrsleben. 
Von  einer  geographischen  Beschränkung  des  Seeverkehrs  kann  heute 
nicht  mehr  die  Rede  sein ;  die  Segelsehiffahrt  und  die  Dampfschiffahrt  haben 
ihre  regelmässig  befahrenen  Linien  um  die  ganze  AVeit,  vom  Nordcap  bis  zu 
den  südlichen  Häfen  von  Chili,  von  St.  Petersburg  bis  nach  Australien  und 
zu  den  Amurmündungen,-  und  die  weiter  unten  folgende  Talteile  zeigt,  mit 
welcher  Raschheit  die  Dampfkraft  auf  die  Schiffahrt  eine  durchgreifende 
Anwendung  gefunden  hat.  Eben  sind  dreissig  Jahre  verflossen,  seitdem  zwei 
englische  Steamer  den  atlantischen  Verkehr  zu  versehen  begonnen  haben, 
und  heute  befahren  nach  den  uns  zugänglichen  Daten  mindestens  4000 
Dampfer  europäischer  und  3500  Dampfer  aussereuropäischer  Staaten  das 
Meer.  Wie  auf  einer  Landstrasse  mehrere  Fuhrwerker.  so  machen  sich  auf 
den  Furchen  des  Oceans  die  grossen  Dampfschiff-Unternehmungen  eine  Con- 
currenz,  die  dem  Reisenden  gestattet,  bei  den  fernsten  Fahrten  regelmässig 
zwischen  den  Schiffen  von  zwei  und  mehr  verschiedenen  Gesellschaften  zu 
wählen.  Die  Verbindung  mit  Ostindien,  China  und  Australien  besorgt  heute 
nicht  bloss  die  riesige  „Peninsular  and  OrienUA  Steatn  Navigation  Company"  mit 
ihren  53  Dampfern,  sondern  auch  die  fast  ebenso  grossartige  Gesellschaft 
der  „Messageries  Imperiales-  -.  im  Verkehre  mit  Nordamerika  wetteifern  eine 
grosse  Anzahl  britischer  und  amerikanischer,  dann  die  französische  Unterneh- 
mung „Compagnie  generale  transatlantique" ,  sowie  die  deutschen  Gesell- 
schaften und  Unternehmer  von  Hamburg  und  Bremen;  die  Behauptung,  dass 
im  Jahre  1865  zwischen  Amerika  und  den  britischen  Häfen  eine  tägliche 
Dampfschiffverbindung  bestand  ,  bleibt  hinter  der  Wahrheit  zurück ,  denn  es 
entfällt  auf  jeden  Tag  durchschnittlich  mehr  als  ein  abgehendes  und  ein 
ankommendes  Schiff.  Auch  nach  Westindien  besorgen  Dampf  boote  einer 
französischen,  spanischen  und  englischen  Gesellschaft  coneurrirend  den  Dienst 
und   ebenso   kann  man   sich  für  die  Ostküste  von  Südamerika  auf  Schiffen 


*)  D.  K.  Andree,  Geographie  des  Welthandels.  S.  279—282. 
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zweier  englischer,  einer  französischen  und  einer  amerikanischen  Compagnie 
einschiffen  *).  Und  kürzlich  hat  der  Dampfer  „Colorado"  der  amerikanischen 
„Pacific  Steam  Navigation  Company"  die  erste  directe  Fahrt  von  New- York  nach 
Hongkong  unternommen  **).  Wie  das  Segelschiff  die  Waaren  in  alle  Theile  der 
bewohnten  Erde,  so  trägt  der  Dampfer  Menschen  und  Güter  mit  Eilfertigkeit  und 
Sicherheit  nach  allen  Richtungen  über  den  Ocean  und  bietet  ihm  die  Möglichkeit 
mit  den  jetzt  eingerichteten  Post-Steamers  die  ganze  Erde  in  dem  Zeiträume 
von  ungefähr  3*/3  Monaten  zu  umschiffen.  Mit  einem  der  neu  construirten 
englischen  Raddampfer-Depeschenboote  („Salamis",  „Helicon"  u.  s.  w.),  deren 
Fahrgeschwindigkeit  gegen  14  Knoten  beträgt  ***),  vermöchte  man  eine  solche 
Rundreise  sogar  in  noch  kürzerer  Zeit  auszuführen. 

2.  FORTSCHRITTE  DER  HANDELSMARINE. 

Wie  sich  aus  den  technischen  Verbesserungen  im  Schiffbau  und  aus  der 
steten  Vervielfältigung  der  internationalen   Handelsverbindungen   schon  im 
Vorhinein  annehmen  lässt,   zeigen  die   Registrirungen   über   den   effectiven 
Stand  der  Handelsmarine  in   den   einzelnen   Staaten   eine  entschiedene  Zu- 
nahme   dieses  Verkehrsmittels   in   den   letztverflossenen   fünf  Jahren.    Wir 
geben  in  der  jenseits  stehenden  Tabelle  die  auf  die  Anzahl  und  den  Tonnen- 
gehalt der  Handelsmarine  aller  europäischen  Staaten  und  der  Vereinigten 
Staaten  von  Nordamerika  bezüglichen  Daten  in  der  Reihenfolge  der,  zu  Ende 
1865  bestehenden  effectiven  Capacität;  die  Zahlenreihen  und  die  graphische 
Darstellung   lassen   die   wesentlichsten   Momente  erkennen,  welche  für  die 
Beurtheilung  der  Handelsmarine  als  Verkehrsanstalt  überhaupt  in  Betracht 
kommen.  Es  wurde  dabei  nur  auf  den  Welthandel  Rücksicht  genommen  und 
ist  desshalb  die   Binnenschiffahrt,   die   auf  die  Flüsse  und  Seen  beschränkt 
bleibt,  hier  nicht  einbezogen;  die  vorhandenen  Daten  würden  nicht  ausge- 
reicht haben,   um  auch  davon  ein  annäherungsweise  richtiges  Bild  zu  geben, 
wenngleich  aus  einzelnen  Angaben  zu  ersehen  ist,  welche  Dimensionen  dieser 
Theil  der  Schiffahrt  angenommen  hat.  So  sollen  auf  dem  Mississipi  und  seinen 
Nebenflüssen  allein,  im  Jahre  1865  nicht  weniger  als  910  Dampfer  gegangen 
sein  und  alle  Flussdampfer  der  nordamerikanischen  Republik  in  demselben 
Jahre  die  Strecke  von  5,400.000  Kilometer  zurückgelegt  f)  haben.  Aus  Russ- 
land liegt  uns  eine  Mittheilung  vor,   nach  welcher  im  Durchschnitte  der  drei 
Jahre  1859  —  1862  jährlich  60,778.000  Tonnen  Waaren  auf  den  Binnen- 


*)  Ausführliches  über  diese  Verbindungen  enthält  die,  im  geographischen  Theile  vorzüg- 
liche Arbeit  von  E.  ßehra,  im  19.  Erg.  Hefte  zu  Petermanu's  Mittheilungen  S.  8  —  14.  Wir 
mussteu  uns  hier  auf  einige  Schlagworte  beschränken. 
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**)  Journal  des  Economistes.  Mars  1867,  p.  504 
***)  Archiv  für  Seewesen   1865,  S.  142 
f)  Behm  a.  a.  0.  S.  7. 
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gewässern  befördert  wurden  *>  und  selbst  Aegypten  zählt  schon  seine 
39  Flussdampfer.  Die  weiter  unten  zusammengestellten  Angaben  über  die 
Länge  der  schiffbaren  Flüsse  und  Canäle  lassen  übrigens  einen  Schlass 
auf  die  Entwicklung  des  internen  Schiffsverkehrs  zu. 

In  Betreff  der  einzelnen  Staaten  sei  zur  richtigen  Kritik  der  hier  ent- 
haltenen Ziffern  Folgendes  vorausgeschickt: 

Bei  den  Angaben  über  die  Ve r e inigten  St a a t e u  von  Nordara e- 
rika  besteht  keine  Gewähr  für  die  Richtigkeit  der  Gesammtzahl  der 
Schiffe,  weil  dieselbe  ofüciell  nicht  erhoben,  sondern  nur  approximativ  ge- 
schätzt wird;  in  dem  Tonnengehalt  ist  sowohl  jener  der  registrirten,  als  jener 
der  enrollirten  und  licencirten  Schiffe  inbegriffen;  da  nun  zu  den  Irtzteren 
nicht  bloss  die  Küstenfahrer,  sondern  auch  die  Fischerboote  gehören  so 
konnten  diese  und  die  für  den  eigentlichen  Hafendienst  bestimmten  Barken 
nicht,  wie  bei  den  übrigen  Staaten,  ausgeschieden  werden  und  die  Summe 
ist  desshalb  etwas  zu  hoch  gegriffen.  Ueberdiess  ist  bei  Nord-Amerika,  wie 
bei  allen  anderen  Ländern,  nur  der  effective  Stand  der  Handelsmarine  zu 
erheben  gewesen;  die  während  des  betreffenden  Jahres  im  Handel  thatsächlicb 
engagirten  Schiffe  würden  stets  eine  geringere  Zahl  ergeben;  nach  einer 
Notiz  der  New- Yorker  Staatszeitung  aus  der  letzten  Zeit  sollen  im  Jahre 
1865  Schiffe  mit  einer  Capacität  von  nur  3,372.860  Tonnen  im  Verkehr  ge- 
standen haben. 

In  den  auf  Dänemark  bezüglichen  Rubriken  wurden  der  leichteren 
Vergleichung  wegen  auch  für  das  Jahr  1860  nur  die  Daten  für  das  König- 
reich selbst,  mit,  Ausschluss  der  Elbeherzogthümer,  eingesetzt.  Die 
Handelsmarine  derselben  betrug: 

Im  Jahre  1860  für  Schleswig  16  Dampfschiffe  mit  1022  Tonnen  und 
1543  Segelschiffe  mit  61.524  Tonnen,  für  Holstein  1340  Segelschiffe  mit 
45.822  Tonnen;  im  Jahre  1865  für  Schleswig  5  Dampfschiffe  mit  478 
Tonnen  und  959  Segelschiffe  mit  60.668  Tonnen;  für  Holstein  2  Dampf- 
schiffe mit  109  Tonnen  und  1565  Segelschiffe  mit  75.008  Tonnen  **)  Die 
Handelsmarine  des  letzteren  Staates  ist,  den  politischen  Verhältnissen  ent- 
sprechend, im  Jahre  1860  und  1865,  die  Handelsmarine  von  Schleswig  nur 
im  Jahre  1865  unter  jener  der  deutschen  Staaten  inbegriffen. 

Was  endlich  die  Angaben  über  die  Handelsmarine  der  deutsche  n  S  taa- 
ten  (Preussen,  Hannover,  Holstein,  beziehungsweise  Schleswig,  Hamburg 
Bremen,  Lübeck,  Oldenburg  und  Mecklenburg-Schwerin)  betrifft,  so  ist  in  den- 
selben die  Anzahl  der  Schiffe  insoferne  zu  gering  beziffert,  als  bei  eini-en 
Staaten  die  Küstenschiffe,  weil  sie  mit  den  in  unsere  Tabelle  nicht  gehörigen 
Flussschiffen  cumulative  aufgezeichnet  sind,  nicht  eingerechnet  werden 
konnten.  Auf  die  Höhe  des  Tonnengehaltes  bat  diese  Auslassung  selbstver- 
ständlich keinen  beträchtlichen  Einrluss;  nach  einer  uns  vorliegenden  Notiz 
soll  die  Anzahl  der  Cabotage-Fahrzeuge  583  und  deren  Capacität  5000 
Tonnen  betragen  ***). 

*)  Les  forces  produetives  de  la  ßussie  etc.  p.  220. 
**)  Preussisches  Bandeisarchiv  vom  Jahre  1866. 
')  Archiv  für  Seewesen   1866,  S.  436. 
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Staaten 

Dampfschiffe 

Segelschiffe 

Im  Ganzen 

Zahl       i  Tonnengehalt 

Zahl         1  Tonnengehalt 

Zahl 

Tonnengehalt 

„     ,      ,  1860 
England  1865 
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Veränderung 
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4  30.061 
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14.874« 
+  136 
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— 
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42  -) 

0 
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+  103 
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4.065  ? 

4.494? 
4-42P 

— 

4.070a9) 
4.50038) 
+  430 

263.075°*) 
300.00058) 
4  36.925 

Türkei  .  .  Ieß~ 
Veränderung . 

2? 
4? 

+  2 

— 

1.198? 
2.196? 

4  998 

— 

1.20058) 
2.20061) 
+  1.000 

170.000*8) 

182.00061) 
4-  12.000 

Däne-     1860 
mark     1865 

Veränderung . 

43  5) 

70  5) 

+  27 

4.164 5 
6.690  5; 
+  2.326 

2.727  ä 
3.579 b) 

+  832 

134.829  6) 

153.588 ä) 
4  18.739 

2.77t) 

3.649 

4  879 

138.993 

160.278 

+  21.283 

ü    *       i  1862 
Portugal  186g 

1    Veränderung . 

2? 

2? 
0 

— 

827  ? 
651? 
—  176 

— 

829"] 

65361 
—  i76" 

87.953") 
82.50461) 
—  3.449 

L,   .        186U 
Belgien.  186. 

Veränderung . 

g60 

813 
0 

4.25460 
4.216'3 
—  38 

10413 
—  4 

28.85760 
31.293" 
+  2.436 

116 
112 
—  4 

33.111 
35.509 

4-  2.398 

*)  Diese  Zahlen  wurden  aus  den  Quellen  3S),  ")  und  6i)  zusammengestellt. 

*)  Nach  einem  während  des  Druckes  erschienenen  Berichte  des  italien.  Marine-Ministeriums. 
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Ziehen  wir  aus  diesen  Zahlen,  mit  Interpolirung  der  unbedeutenden 
Angaben  die  in  einer  Einzelrubrik  für  Norwegen,  Griechenland  und  die 
Türkei  fehlen ,  das  Gesammtresultat ,  so  ergibt  sich  für  den  Stand  der 
Handelsmarine  Europ a's : 

Gesammt- 
Dampischiffe         Segelschiffe  Zahl  Tonnengehalt 

Ende  1860 2.974  92.272  95.246  10,800.647 

Ende  1865 4.021  95.993  100.014  12,436.208 

Zunahme 1.047  3.721  4.768  1,635.561 

Es  betrug  demnach  der  Fortschritt 

in  der  Anzahl  der  Segelschiffe 4  Percent, 

„     „    Gesammtzahl  aller  Schiffe 5        „ 

„   dem  Tonnengehalt  aller  Schiffe  ...  .15        „ 

„   der  Anzahl  der  Dampfschiffe 35        „ 

Verhältnisse,  die  erstens  deutlich  ersehen  lassen,  welche  eminente  Bedeu- 
tung für  den  Verkehr  die  Dampferlinien  erlangt  haben ,  indem  während  der 
letzten  fünf  Jahre  fast  neunmal  so  viele  Dampfboote  als  Segelschiffe  gebaut 
wurden,  und  die  zweitens  darthun,  wie  sehr  der  moderne  Schiffsbau  auf 
möglichst  grosse  Tragfähigkeit  hinarbeitet,  indem  die  Capacität  dreimal 
so  rasch  zugenommen  hat,  als  die  Anzahl  aller  Fahrzeuge.  Würde  man, 
—  was  allerdings  aus  vielen  Gründen  nicht  ganz  richtig  wäre,  —  nur 
auf  die  seit  Ende  1860  neu  hinzugekommenen  Schiffe  Rücksicht  nehmen,  so 
käme  man  zu  dem  Ergebnisse,  dass  jedes  derselben  durchschnittlich  eine 
Tragfähigkeit  von  343  Tonnen  besitzt,  wogegen  nach  dem  Effectivstandevon 
1860  (allerdings  auch  wegen  der  vielen  einbezogenen  Cabotageschiffe)  nur 
ein  Durchschnitts  -  Gehalt  von  113  Tonnen  auf  jedes  Fahrzeug  entfällt. 
Percentualzahlen ,  welche  man  ebenso  für  Englands  Handelsflotte  allein  auf- 
stellen kann,  ergeben  noch  auffälliger  das  nämliche  Resultat  und  die  Statistik 
zeigt  hier  klar  die  jetzige  Tendenz  des  Fortschrittes  im  Handels-Marinewesen. 

3.  UEBERSICHT  DER  HANDELSMARINE  DER  WELT. 

Wie  die  europäischen  Staaten ,  so  haben  auch  die  in  jeder  Beziehung 
ökonomisch  vorgeschrittenen  nordamerikanischen  Freistaaten,  dann  die 
Colonialländer,  die  transatlantischen  Republiken  und  Brasilien  in  den  letzt- 
verflossenen Jahren  ihre  Handelsmarine  auf  eine  namhafte  Höhe  gebracht. 
Um  sowohl  für  diese  bedeutenderen,  als  auch  für  die  minder  wichtigen 
Handelsstaaten  eine  Beurtheilung  des  gegenwärtigen  Standes  dieses  Verkehrs- 
mittels zu  ermöglichen,  geben  wir  nachstehend  eine  Uebersicht  der,  bis  auf 
die  neueste  Zeit  reichenden  Angaben  *),  deren  einzelne  Positionen,  der  Natur 

*)  Alle  diejenigen  nachstehenden  Daten,  bei   welchen  keine  Quelle  angegeben  wurde,  sind  aus 
Hühners  stallst.  Tafel  für  das  Jahr  1886—1867    entlehnt. 
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der  Sache  nach,  nicht  ganz  genau  sein  mögen,   deren  Gesammtsumme  jedoch 
den  ^tatsächlichen  Zuständen  angemessen  sein  wird. 

I.  Europa. 

Nach  Hinzurechnung  einiger  in  dem  letzten  Jahre 

vorgekommenen  Zunahmen  stellten  sich  die  oben  gege-  schiffe  Tonnengehait 

benen  Zahlen  für  Ende  1866 100.109  12,450.096 

IL  Amerika. 

Schiffe  Tonneugehalt 

1.  Vereinigte  Staaten  (wie  oben) 38.000  5,096.800 

2.  Englische   Colonien  und  zwar: 

1.  Nova  Scotia 3.508«)  368.877«) 

2.  New-Brunswick 1.019«)  314.650«) 

3.  Canada 1-658«)  234.116«) 

4.  New-Foundland 1.486«)  88.415«) 

5.  Prince  Edwards-Island 272«)  40.173«) 

6.  Die  übrigen  Besitzungen  zusammen 684  23.829 

3.  Brasilien 755  232.000 

4.  Argentinische  Republik 80  95.000 

5.  Spanische  Colonien 944  74.000 

6.  Chili 257*6)  67.090*6) 

7.  Central-amerikanische  Republiken  (Guate- 
mala, S.  Salvador,  Honduras,  Nicaragua  und  Costa 

Rjea) 320  34.800 

8.  Hayti...    . 144  28.000 

9.  Peru HO  24.234 

10.  Republik  Columbia 100  16.000 

11.  Bolivia 38  7.000 

12.  Mexiko 79i»)  6.55119) 

13.  Uruguay 37  2.828 

Amerika.  .  .  49.491  6,754.363 

III.  Asien. 

Schiffe  Tonnengehalt 

China 8.000  616.000 

Spanische  Colonien 7.171  161.714 

Englische           „            791  94.988 

Niederländische  Colonien 307  59.200 

Siam 985i) 41.1405«) 

Asien..  .  16.367  973.042 

IV.  Afrika. 

Schiffe  Tonnengehalt 

1.  Marocco 400  18.800 

2.  Aegypten 1.400  21.000 

3.  Tunis 410  12.000 

4.  Tripolis ••■  HO  6.000 

5.  Englische  Colonien 274  20.641 

6.  Algier 149*«j  4.41346; 

Afrika...  2.743  82.854 
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V.  Australien. 

Schiffe  Tonneugehalt 

Englische  Colonien: 

1.  Victoria 481  57.015 

2.  Tasmania 240  26.518 

3.  Neu-Süd-Wales 102  20.238 

4.  Neu-Seeland 272*9)  10.825*9) 

5.  Süd-Australien 73  2.089 

Australien...       1.168  116.685 

daher  beträgt  die  g  e  s  a in  in  t  e  H  a  n  d  e  I  s  im  a  r  i  n  c  d  c  r  W  e 1 1 109.878  Schilfe  m  i  t  eine  r 
Tragfähigkeit  von  20,377.040  Tonnen. 

Unter  der  Voraussetzung,  dass  die  Schiffe  bis  zur  effectiveu  Trag- 
fähigkeit wirklich  geladen  werden,  reicht  die  gegenwärtige  Handelsmarine 
der  Welt  aus,  um  gleichzeitig  400  Mi  11.  Centner  Güter  aufzunehmen  und 
an  den  Bestimmungsort  zu  befördern.  Nachdem  jedoch  jedes  Handelsschiff 
durchschnittlich  mehrere  Reisen  in  einem  Jahre  ausführt,  kann  man  daraus 
schliessen,  welche  ungeheuren  Waarenmengen  heute  durch  die  Marine 
transportirt  werden. 

Um  annäherungsweise  beurtheilen  zu  können,  welche  Anzahl  von 
Menschen  sich  dem  Dienste  der  Handelsschiffahrt  widmet,  haben  wir  mehrere, 
—  freilich  meistens  sehr  „runde"  —  Zahlen  gesammelt,  die  sich  in  den 
oben  angegebenen  Quellen  vorfanden.  Nach  den  verlässlichsten  derselben 
betrug  in  den  letzten  Jahren  die  Bemannung  der  Handelsflotte  von : 

England 256.000, 

Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika  ....  190.000, 

Deutsche  Staaten 46.000, 

Norwegen 38.000, 

Niederlande 14.000, 

Russland 16.000, 

Oesterreich 17.103, 

Belgien 1.400. 

Alle  übrigen,  offenbar  ungenauen  Angaben  nicht  berücksichtigend, 
findet  man  aus  den  vorstehenden,  dass  auf  je  24-6  Tonnen  durchschnittlich 
ein  Mann  entfällt;  somit  würde  die  Gesammtzahl  aller  im  Dienste  der 
Handelsschiffahrt  unmittelbar  beschäftigten  Personen  unge- 
fähr 830.000  betragen. 

Schätzungen  über  den  Materialverbrauch  und  den  Capital  saufwand 
können  wir  bei  diesem  Verkehrsmittel  nicht  wagen,  weil  die  ausserordentliche 
Verschiedenheit  des  Baues  jede  Durchschnittszahl  unmöglich  macht,  also 
auch  einer  Wahrscheinlichkeits-Berechnung  ihren  Werth  vollständig  nehmen 
würde. 
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III.  DIE  TELEGRAPHEN. 

1.  GEOGRAPHISCHE  AUSBREITUNG. 

Kein  Verkehrsmittel  hat  in  so  kurzer  Zeit  eine  so  weitverzweigte  Aus- 
dehnung gewonnen,  als  der  elektrische  Telegraph.  Gerade  vor  30  Jahren 
wurde  er  von  Steinheil,  Wheatstoxe  und  Morse,  von  Jedem  mit  anderen 
Modifikationen,  aber  von  allen  Drei  nach  dem  nämlichen  Principe  als  gross- 
artige Anwendung  des  Elektromagnetismus  in's  praktische  Lehen  und  in  die 
Volkswirtschaft  eingeführt,-  heute  dringt  er  als  einer  der  Piouniere  der 
Cultur  in  die  entferntesten  Gebiete,  in  denen  von  Ansiedelung  noch  keine 
Spur  ist. 

Im  Jahre  1840  wurde  die  erste  Leitung  in  grösserem  Massstabe  an  der 
Blackwall  Bahn  eingerichtet  und  jetzt  gibt  es  fast  keinen  Staat  der  Welt,  der 
nicht  Telegraphen  hätte.  Lieber  Europa  allein  ist  ein  Netz  gespannt,  dessen 
Leitungen  den  geistigen  Verkehr  mit  Blitzesschnelle  auf  Gesammtdistanzen 
von  mehr  als  25.000  geographischen  Meilen  vermitteln.  Aber  nicht  bloss  die 
äussersten  bewohnbaren  Punkte  unseres  Erdtheiles  sind  auf  diesem  Wege 
mit  einander  verbunden,  sondern  wir  verkehren  schon  telegraphisch  mit  Asien, 
Afrika  und  Amerika,  und  bald  auch  werden  wir  mit  Australien  auf  gleiche 
Weise  correspondiren  können. 

Bereits  im  Jahre  1856  war  die  erste,  allerdings  nur  wenige  Monate  dienst- 
fähige Linie  durch  das  rothe  Mehr  nach  Aden  gelegt  und  Vorderindien 
telegraphisch  erreicht;  im  J.  1859  wurde  in  Persien  eine  Linie  eröffnet,  die 
sich  an  die  russischen  im  Kaukasus  anschliessen  sollte;  dauernd  aber  wurde 
der  Verkehr  mit  Asien  zuerst  im  März  1865  auf  einem  anderen  Wege,  näm- 
lich durch  jene  Leitung  hergestellt,  die  über  Constantinopel  durch  Kleinasien 
(Scutari,  Angora,  Siwas),  den  Kurdistan  (Diarbekir,  Mosul)  Irak-Arabi  und 
über  Fao  an  der  Mündung  des  Euphrat  und  Tigris  durch  den  persischen  Golf 
direct  nach  Indien  (Karatschi)  führt.  Bald  darauf  Avurde  der  Anschluss  des 
russischen  Telegraphen  an  den  persischen  (Tifiis,  Teheran,  dann  Bagdad  einer- 
seits und  Abuschir  andererseits)  ebenfalls  bewerkstelliget  und  heute  kann  der 
europäische  Kaufmann  auf  beiden  Wegen  durch  die  Türkei  und  durch  Russland 
bis  nach  Bombay,  Calcutta,  Ceylon,  ja  sogar  schon  nach  einigen  im  nörd- 
lichen und  östlichen  Theile  des  Hindostan  liegenden  Handelsplätzen  Tele- 
gramme senden.  Allerdings  hat  die  Beförderung  noch  mit  einigen  Schwierig- 
keiten zu  kämpfen;  allein  gerade  diese  lassen  um  so  mehr  die  Ausdauer 
bewundern,  mit  welcher  hier  vorgedrungen  wurde.  Als  im  Jahre  1864  schon 
die  von  einer  englischen  Gesellschaft  ausgeführte  Leitung  von  Karatschi  im 
indischen  Ocean  durch  den  Golf  von  Oman  bis  zur  Euphratmündung  und  durch 
die  Türkei  bis  über  Bagdad  hinaus  vollendet  war  und  im  Euphratthale  nur 
mehr  kurze  Strecken  fehlten,  hatte  man  noch  mit  den  Feindseligkeiten  der 
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eingebornen  arabischen  und  türkischen  Stämme  zu  kämpfen*).  Erst  nach 
Besiegung  dieser  Hindernisse  erreichte  man  die  ununterbrochene  Verbindung 
und  wenn  auch  heute  die  Depeschen  auf  dieser  Linie  bisweilen  noch  mehrere 
Tage  und  Wochen  benöthigen,  um  an  das  ferne  Ziel  zu  gelangen,  so  ist  die 
Ursache  hauptsächlich  die  schlechte  technische  Ausführung  der  türkischen 
und  persischen  Strecken,  der  mangelhafte  Dienst,  der  durch  die  Landes- 
beamten versehen  wird  und  unter  Anderem  eine  langwierige  Uebersetzung  der 
Depeschen  in  die  Landessprache  erheischt**).  Nur  diese  äusserliehen,  gewiss 
nicht  schwer  zu  behebenden  Gründe  verhindern ,  dass  man  in  London  und 
Wien  die  Ereignisse  von  Ceylon  nicht  wenige  Minuten,  nachdem  sie  erfolgt 
sind ,   erfahren  kann  ***). 

Wie  mit  dem  Südwesten  ist  auch  mit  dem  Nordosten  Asiens  der  tele- 
graphische Verkehr  hergestellt,  Russland,  das  in  Bezug  der  Länge  seiner  in 
Europa  und  Asien  ausgeführten  Telegraphenlinien  an  der  Spitze  aller  euro- 
päischen Staaten  steht,  hat  mit  ausserordentlicher  Energie  den  Draht  in  Län- 
dereien gespannt,  die  vordem  der  Fuss  eines  Europäers  kaum  betreten  hatte, 
in  denen  nicht  nur  die  Vorurtheile  der  Eingebornen  bekämpft  und  deren 
Angriffe  abgewehrt  werden  mussten ,  sondern  auch  den  Unbilden  der  klima- 
tischen Verhältnisse  zu  trotzen  war.  Die  Ingenieure  waren  oft  genöthiget,  in 
die  unwegsamen  Steppen  Sibiriens  alle  Lebensmittel  und  selbst  transportable 
Häuser  mit  sich  zu  nehmen;  allein  die  russisch-chinesische  Telegraphenlinie 
war  im  Jahre  1862  über  Moskau  bis  Omsk,  im  Jahre  1864  bis  Irkutsk  (am 
Baikalsee)  und  Kiachta  an  der  Grenze  des  chinesischen  Reiches  (der  Mongolei) 
vollendet  und  findet  demnächst  mit  den  von  dort  längs  des  Amurflusses  über 
Charabowka  an  die  Amurmündung  (Nikolajewsk)  geführten  Drähten  ihr  Ziel 
am  japanischen  Meere.  Diese  Linie  bringt  den  grössten  Staat  Ostasiens, 
dessen  Einbeziehung  in  den  europäischen  Verkehr  von  unberechenbarer 
Wichtigkeit  ist,  mit  Russland  in  die  nächste  Verbindung  und  abermals  gilt 
es  nur,  die  nationalen  Vorurtheile  von  China  und  Japan  zu  besiegen,  um 
mit  Peking  und  Jeddo  den  Gedankenaustausch ,  der  einstweilen  durch 
Boten  vermittelt  wird,  direct  durch  den  Telegraphen  zu  besorgen.  Schon 
hat  Russland    in    Peking   eine   telegraphische   Agentur  f)    und   schon    stellt 


*)  Mau  Miusste  die  Depeschen  mittelst  Dampfschiff  oder  durch  berittene  Estaffeten,   und  zwar 
durch  Eüngeborne  schicken,  die  angewiesen  waren,  in  völlig  entblösstem  Zustande  zu  reiten,  um  der 
Habsucht  der  anbezähmten  Stämme,  durch  deren  Gebiet  der  Wej,r  führte,  keine  Versuchung  zu  bieten. 
**)  Vgl.  Anwies  telegraphiques.  I)si;4  und  I8(i.'i. 

***)  Bisweilen  gelingt  die  rasche  Expedition;  so  wurde  eine  Depesche  in  Pondich^ery  (an  der 
Koromandel-Küste)  am  16.  September  I8U7  um  2h  SO™  N.  M.  aufgegeben  und  traf  am  nämlichen 
'läge  um  ff"  20ln  Nachts  in  Nantes  mit  der  Nachricht  ein,  dass  der  französische  Dreimaster „Marguerite 
<r  Anjou"  soeben  im  Malen  von  Trincomale  auf  Ceylon  eingelaufen  war.  Die  Luftlinie  zwischen 
beiden  Orten  beträgt  nach  unserer  Rechnung  1300  geographische  Meilen,  die  Zeitdifferenz  circa 
'.'>'/■.  Stunden. 

f)  Siehe  M.  de  Huschen,  leg  furces  produetives  de  ta  Hussie.  Paris  1867,  pay.  36. 
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diese  russische  Linie  die  Correspondenz  zwischen  den  Küsten  des 
atlantischen  und  jenen  des  stillen  Oceans  her;  von  russischer  Seite  wird 
rüstig  an  der  Fortsetzung  dieser  Linie  über  Ochotsk,  Gishiginsk  zu  den 
Mündungen  des  Anadyr  und  an  die  Behringsstrasse  gearbeitet;  von 
amerikanischer  Seite  wird  jetzt,  nach  Erwerbung  der  russischen  Besit- 
zungen durch  die  Vereinigten  Staaten,  gewiss  der  Anschluss  nicht  ver- 
säumt werden.  Im  Zusammenhange  mit  dem  atlantischen  Kabel  wird  damit 
der  Telegraph engürt el  um  die  ganze  Erde  geschlossen.  Ausser 
diesen  Linien  hat  Asien  in  den  niederländischen  Besitzungen  ein 
beträchtliches  Telegraphennetz,  das  erst  im  Jahre  1866  durch  Legung  eines 
Kabels  zwischen  Anjer  (auf  Java)  und  Telok-Betong  (auf  Sumatra)  zu  dem 
Zwecke  vervollständigt  wurde,  um  diese  wichtigen  Inseln  des  indischen 
Archipels  mit  Singapore  in  Verbindung  zu  setzen*).  Ebenso  haben  franzö- 
sische Colonisten  den  elektrischen  Telegraphen  nach  Cochinehina  gebracht 
und  so  wird  Asien  heute  von  mindestens  4700  geographischen  Meilen  Tele- 
graphenlinien  durchzogen. 

Bleiben  wir  bei  den  schon  heute  vollendeten  Thatsachen,  ohne  die 
Werke  der  nächsten  Zukunft  zu  betrachten,  so  sehen  wir,  dass  Europa 
nicht  nur  mit  den  äussersten  Gebieten  von  Asien,  sondern  auch  mit  Afrika 
in  vielfacher  telegraphischer  Verbindung  steht.  Mehrere  unterseeische  Kabel 
stellen  dieselbe  von  Sicilien,  Spanien,  Malta,  dem  griechischen  Archipel 
nach  Algier  und  Aegypten  her.  Afrika  selbst,  jener  Erdtheil,  dessen  Bewohner 
sich  so  beharrlich  der  europäischen  Cultur  verschliessen,  wird  durch  den  Tele- 
graphen vielleicht  eher  bezwungen,  als  durch  die  französischen  Chasseurs  und 
die  christlichen  Missionäre.  Nicht  nur  das  alte  Nilreich  und  das  modernisirte 
Algier,  sondern  auch  die  Barbareskenstaaten  Tunis,  Tripolis  und  Marocco, 
sowie  die  europäischen  Colonien  am  Senegal  und  am  Cap  haben  Telegraphen- 
leitungen ,  und  zwar  von  St.  Louis  nach  Goree ,  und  von  Captown  nach  Gra- 
hamstown.  Freilich  hat  auch  dort  das  civilisatorische  Streben  manche  Kämpfe 
zu  bestehen,  ehe  es  durchdringt.  Als  der  Kaiser  von  Marocco  sich  im  Jahre 
1865  entschlossen  hatte,  die  erste,  bereits  in  Ausführung  begriffene  Linie 
von  Mequinez  nach  Tetuan  durch  eine  englische  Gesellschaft  herstellen  zu 
lassen,  wurden  alle  Arbeiten  von  den  Kabylen  zerstört;  Massregeln  von 
drakonischer  Strenge,  die  darin  bestanden ,  dass  die  Duaren  der  schuldigen 
Stämme  den  Flammen  preisgegeben  und  die  Köpfe  von  5  Anführern  auf  die 
Spitzen  der  Telegraphenstangen  gesteckt  wurden,  ermöglichten  erst  die  Voll- 
endung des  begonnenen  Werkes  **).  Allein  der  erste  Schritt  ist  gethan  und  dort, 
wo  es  noch  keine  Eisenbahnen,  ja  selbst  keine  Briefposten  gibt,   ist  schon 


*)  Siehe  den  Jahresbericht  des  österreichischen  Consulates   von  Amsterdam  in  der  „Austria" 
1867,  Nr.  26,  Seite  716. 

**)   Vgl.  Annales  teleyraphiques.  1866,  pag.  37S. 
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der  elektrische  Draht  gespannt.  Die  Gesammtlängc  aller  in  Afrika  im 
Betriebe  stellenden  Telegraphenlinien  beträgt,  nach  unseren  Erhebungen  zu 
schliessen,  jetzt  mindestens  1500  geographische  Meilen. 

Amerika  ist  durch  die  mit  zäher  Ausdauer  betriebene,  endlich  nach 
zehnjähriger  Arbeit  gelungene,  Legung  der  unterseeischen  Kabel  ebenfalls 
mit  der  alten  Welt  in  unmittelbaren  Verkehr  gesetzt.  Die  Bemühungen  der 
„Atlantic  Telegrapti-Compa/iy " ,  die  ersten  verunglückten  Versuche,  die  in 
den  Jahren  1857  und  1858  mit  dem  Kostenaufwand^  von  mehr  als  4  Millio- 
nen Gulden  angestellt  wurden,  das  Fehlschlagen  der  im  Jahre  18G5  mil 
einem  neuerlichen  Capitale  von  mehr  als  10  Millionen  Gulden  unternommenen 
Legung  eines  Kabels,  und  die  endlich  mit  einein  letzten  Capitalsaufwande  von 
6  Millionen  Gulden  vollzogene  submarine  Verbindung  der  beiden  Erdtheile, 
das  Alles  sind  so  bekannte  Thatsachen,  dass  wir  deren  einzelne  Stadien  hier 
nur  mit  wenigen  Worten  berühren*).  Heute  funetioniren  zwei  mächtige  Kabel, 
deren  erstes,  vom  Jahre  1865,  436  geographische  Meilen,  deren  zweites,  vom 
Jahre  1866  454  geographische  Meilen  lang  ist  und  die  den  Gedanken  auf 
eine  Entfernung  von  389  Meilen  in  1  '/a  Secunden  über's  Meer  tragen. 
Amerika  selbst  hat  in  den  Vereinigten  Staaten,  dann  in  den  englischen 
Colonien,  in  Mexiko,  Chili,  Brasilien,  in  der  argentinischen  Republik  ,  auf 
Cuba  lind  in  einigen  kleineren  Staaten  Central-  und  Süd-Amerika's  ein  Tele- 
graphennetz ,  das  unter  Anderem  den  äussersten  Westen,  San  Francisco,  mit 
dem  äussersten  Osten,  St.  John  auf  New-Foundland,  zwei  Orte,  deren  Zeit- 
differenz  4»/a  Stunden  beträgt,  durch  einen  fast  900  Meilen  langen  Draht  ver- 
bindet. Alle  amerikanischen  Linien  zusammen  haben,  wie  die  unten  folgende 
Tabelle  zeigt,   eine  Länge  von  nahezu  15.000  geograpbischen  Meilen. 

Nur  mit  dem  in  jüngster  Zeit  der  europäischen  Civilisation  gewonnenen 
Welttheile,  mit  Australien  fehlt  Europa  noch  der  directe  telegraphische 
Verkehr.  Das  schon  seit  mehreren  Jahren  bestehende  Projeet,  Australien 
über  die  Inseln  Timor  und  Java  durch  Kabel  mit  dem  indischen  Telegraphen 
in  Verbindung  zu  setzen  und  auf  diesem  Wege  England  mit  seinen  rasch 
emporblühenden  polynesischen  Colonien  in  Contact  zu  bringen,  ist  noch 
immer  nicht  ausgeführt,  obgleich  es  keinen  namhaften  Schwierigkeiten 
begegnen  würde.  Dagegen  bestehen  im  Innern  des  australischen  Continentes 
und  auf  den  Inseln  Neu-Seeland  und  Tasmania  zahlreiche  Leitungen,  und 
/war  auch  auf  denjenigen  Gebietsstrecken,  auf  welchen  die  Beschaffung  des 
Materiales  nur  mit  grossen  Kosten  und  nach  Ueberwindung  der  mannig- 
fachsten  Hindernisse  möglich  war.   Tasmanien  ist  mit  der  Colonie   Victoria 


*)  Vgl.  «las  Nähere  in  der  eben  so  gediegenen .   als  präcisen    Darstellung   von  K.    Benin    im 
l!t.  Erg.  Ili'll   zu  Petermimo's  Mittheil  fingen,  Gotba  .Jusfus  Perthes  1S(>7.  S.  47 —  50;  dann  Annale* 

teleyruphiques.  1804  und  löliii. 
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Ad  I.  Rassland.  Sämmtliche   Angaben  gelten   sowohl  für  das  europäische,   als  auch   asiatische  Ti 
graphennetz ;  zwar  ist  die  Länge  der  russisch-chinesischen  Linie  annäherungsweise  bekannt  (e.  4300  K 
allein  in  den  übrigen  Rubriken  war  eine  Ausscheidung  nicht  durchführbar.  Unter  dem  Dienstpersonale  wei 
hier  auch  die  Depeschenausträger  und  Schreiber  .verstanden,  während  dieselben  bei  den  übrigen  Staaten  n 
eingerechnet  sind.  Die  letzten  Angaben  über  den  Depeschenverkehr  liegen  für  das  Jahr  1864  vor  und  inus; 
in  der  Tabelle  für  das  Jahr  1865  eingesetzt  werden. 

Ad  II.   Frankreich.   In  der  Länge  der  Linien  sind  wie  bei  den  übrigen  Staaten,   die  in  einer  besoudt 
Zusammenstellung  angeführten  Kabel  nicht  eingerechnet;  Frankreich  besitzt  53S  Kil.  nicht  mehr  funetionire 
unterseeische  Leitungen  im  Mittelmeere.   In   der  Anzahl  der  Stationen    für   1865  sind  auch  die  dem    Pri 
dienste  geöffneten  1048  Eisenbahnbureaiix,  deren  Zahl  für  1861  noch  nicht  zu  erheben  war  und  die  125  Unit 
semaphoriques,  die  erst  am  1.  Jänner  1865  dem  Privatverkehre  zugänglich  gemacht  wurden,  inbegriffen. 

Ad  III.  England.  Zu  der  hier  angeführten  Linienlänge  sind  noch  1427  Kil.  submarine,  nach  dem  C 
tinente  führende    Kabel    hinzuzurechnen.    Für  1865  ist  die  Depeschenzahl  der   „Electric  and  Internati 
Telegraph  Company"  nicht  unmittelbar  zu  erheben  gewesen  ;    es  musste  desshalb  für  diese  Zahl  eine  Wi 

Dir  Telegraphen  der  europäischen  Staaten. 
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durch  ein  Kabel  verbunden,  das  leider  nur  kurze  Zeit  functio  nirt  hat.  Nach 
den  neuesten  officiellen  Daten  besitzt  ganz  Australien  ein  Telegraphennetz 
mit  einer  Länge  der  Linien  von  1830  geographischen  Meilen. 


2.  FORTSCHRITTE  DES  TELEGRAPHENVERKEHRES. 

Wenden  wir  uns  denjenigen  Thatsachen  zu,  welche  die  Fortschritte 
dieses  Verkehrsmittels  in  Europa  während  der  letztverflossenen  5  Jahre  erken- 
nen lassen.  Die  nebenstehende  Tabelle  zeigt,  wie  sich  der  telegraphische 
Verkehr  während  dieses  Zeitraumes  in  den  einzelnen  Staaten  unseres  Erd- 
theiles  entwickelt  hat.  Sämmtliche  Zahlen  gelten  für  das  Ende  der  Jahre 
1860  und  1865,  beziehen  sich  daher  auf  das  unmittelbar  verflossene 
Solarjahr. 

Ein  Blick  auf  die  nebenstehende  umfangreiche  Tabelle  und  auf  die  gra- 
phische Darstellung  genügt  zur  Beurtheilung  der  ungeheuren  Anstrengungen 
unserer  Zeitgenossen,  den  geistigen  Verkehr  unter  sich  zu  erleichtern  und  zu 
vervielfältigen.  Die  Zunahme  aller  europäischen  Telegraphenlinien  von  circa 
17.000  auf  circa  26.700  also  um  9700  geographische  Meilen  lässt  schliessen, 
wie  vielen  neuen  Länderstrecken  die  Vortheile  dieses  Communicationsmittels 
zu  Theil  geworden  sind,  während  aus  der  Vermehrung  der  Drähte  um  33.200 
geographische  Meilen  zu  ersehen  ist,  dass  auch  in  denjenigen  Gebieten,  in 
welchen  schon  vordem  Linien  bestanden ,  die  Benützung  des  Telegraphen  viel 
intensiver  wurde.  Vergleichen  wir  gar  die  Zunahme  der  Stationen,  der  Appa- 
rate, des  nöthigen  Dienstpersonales  und  endlich  das  Resultat  aller  dieser 
Factoren,  nämlich  die  Zunahme  des  Depeschenverkehrs,  so  ergibt  sich  dar- 
aus, dass  das  Bedürfniss  der  Benützung  des  Telegraphen  in 
weitaus  grösserem  Masse  gestiegen  ist,  als  die  Linien  und 
Anlagen  vermehrt  wurden,   denn  es  beträgt: 

Die  Zunahme  in  der  Länge  der  Linien  von  1860  bis  1865     56  Percent 

«  *  n     n  n         n   Drähte  „        „  n         85 

„     „    Anzahl    „   Apparate         „        „       „        n       115        ] 
r,     *         „  n    Bediensteten  „        „      „        „       H8       v 

n  »  n     »         »  r,   Stationen        „        „       n        n        122       „ 

»     »  »   Depeschen     „        „      „        „       133 

Nach  diesem  Voraneilen  der  Telegraphencorrespondenz  lässt  sich  mit 
Sicherheit  behaupten,  dass  auch  in  den  folgenden  Jahren  die  Telegraphen- 
anlagen in  Europa  fortschreiten  müssen  und  noch  lange  nicht  am  Culmina- 
tionspunkte  ihrer  Ausdehnung  angelangt  sind. 

Vergleichen   wir   die  in  den  einzelnen  Staaten  gemachten  Fortschritte 
so  ist  allerdings  Ru s  s  1  an d  in  Bezug  auf  die  Länge  der  Linien  am  weitesten 
voran  ■  allein  hier  sind  die  grossen  Leistungen  der  russisch-chinesischen  Tele- 
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graphenanlagen,  deren  Verwerthung  erst  die  Zukunft  ermöglichen  wird,  inbe- 
griffen, und  wenn  man  auf  die  thatsächlieh  dem  Verkehr  geleisteten  Dienste 
Rücksicht  nimmt,  so  sieht  man,  dass  England  mit  der  grössten  Draht  länge 
(1 6.800  geographische  Meilen)  und  höchsten  D  e  p  e  s  c  h e  n  z  a  h  1  an  der  Spitze 
aller  europäischen  Staaten  steht,  und  dass  sich  ihm  in  Bezug  auf  Intensität 
der  Correspondenz  die  deutschen  Staaten ,  Frankreich  und  0  e  s  t  e  r- 
reich  anreihen,  während  die  Türkei,  trotz  der  Länge  des  asiatischen 
Telegraphen,  doch  in  dieser  massgebenden  Beziehung  der  letzte  Staat  ist. 
Kein  Staat  Europa's  aber  konnte  sich  der  Herrschaft  dieses  jüngsten  Verkehrs- 
mittels gänzlich  entziehen,-  jeder  musste  mehr  oder  weniger  der  Forderung 
der  Zeit  folgen,  und  gerade  in  Gebietstheilen ,  weiche  wir  sonst  den  Ten- 
denzen des  Fortschrittes  schwer  zugänglich  oder  gar  verschlossen  glauben, 
hat  das  Telegraphennetz  in  den  letzten  fünf  Jahren  eine  erstaunlich  rasche 
Ausdehnung  gewonnen. 

Wenn  man  nach  den  vorhandenen  offici eilen  Daten,  also  ohne 
Berücksichtigung  der  Conjecturalzahlen  unserer  Tabelle,  für  die  im  Tele- 
graphenverkehre wichtigen  Factoren  Durchschnitte  aufstellen  will,  so  gelangt 
man  zu  folgenden  Ergebnissen :  Es  entfielen  in  ganz  Europa 

auf  je  einen  Kilom.  Leitung  im  Jahre  1860    2-35  Kil.  Drahtlänge 

und  im  Jahre  1865 2-75     „  „ 

d.  h.  es  nehmen  in  der  neueren  Zeit  die  mehrdrähtigen  Leitungen  durch- 
schnittlich zu.  Im  Zusammenhange  damit  entfiel 

eine  Station  im  J.  1860  auf  36-6  Kil.  Linie  und     88-  7  Kil.  Drahtlänge 
hingegen  im  J.  1865  auf  24-8    „         „        „        66-  4     „  „ 

und  ebenso  entfiel  ein  Apparat 

im  Jahre  1860  auf  je 25-52  Kil.  Drahtlänge 

dagegen  im  Jahre  1865  schon  auf  je 20-16     „  „ 

Diese  statistischen  Zahlen  drücken  in  anderer  Weise  die  schon  oben 
durch  Percentualziffern  nachgewiesene  Thatsache  aus,  dass  in  den  letzten  fünf 
Jahren  der  telegraphische  Verkehr  in  jeder  Beziehung  wesentlich  erleich- 
tert und  die  Gelegenheit  zur  Benützung  dieses  Communicationsmittels  bedeu- 
tend vervielfältigt  wurde. 

3.  UEBERSICHT  DES  TELEGRAPHENNETZES  DER  ERDE. 

Nicht  bloss  die  Fortschritte  der  europäischen,  sondern  auch  die 
gegenwärtige  Ausdehnung  der  Telegraphenlinien  der  ganzen  Erde  bieten 
vielfachen  Anlass  zu  statistischen  Vergleichen.  Nach  den  neuesten ,  theil- 
weise  bis  in  die  letzten  Monate  reichenden  Angaben  haben  wir  versucht ,  ein 
Gesammtbild  der  jetzigen  thatsächlichen  Verhältnisse  zu  geben  und  konnten 
dabei  die  Ziffern  in  einigen  Beziehungen,  so  namentlich  mit  Rücksicht  auf 
die  mittlerweile  erfolgten  politischen  Veränderungen,  u.  s.  w. ,  anders  grup- 
piren,  als  für  die  oben  (S.  31)  stehende  Tabelle. 
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Die  Läng-  e  d  e  r  T  e  1  e g  r  a  p h  e nli n i  e  n  beträgt  *) : 

III.  In  Asien: 


8. 

9. 
10. 
11. 
12. 
13. 
14. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 


I.  In  Europa: 

Russland  (europ.  Geb.  1866)  32 

Frankreich  (186G) 29 

England  (1866) 25 

Deutsche  »Staaten  (18(56). . .  23 

Oesterreich  (1867) 19 

Italien  (1867) 15 

.Spanien  (1864) 10 

Türkei  (europ.  Geb.)  (1866)    6 

Schweden  (1807) 5 

Schweiz  (1867) 3 

Belgien  (1867) 3 

Rumänien  (1866) 3 

Norwegen  (1867) 3. 

Niederlande  (1866) 1 

Dänemark  (1867) 1 

Serbien  (1866) 

Portugal  (1866)    

Griechenland  (1866; 

Kirchenstaat  (1866) 


KU. 
220  4l) 

669  *«) 
855  ii) 
966  4l) 

670  21) 
513  1°) 
003  15) 
410  47) 
746  3) 

.559  3) 

500  J8) 
204  44) 
065  5B) 
972  '-) 
536  5) 
786  t) 
630  64) 

501  7) 
222 


Europa..  188.027 
d.  i.  25.340-6  geogr.  Meilen. 

II.  In  Amerika: 

Kil. 

1.  Vereinigte  Staaten  (1866).    88.495  l4) 

2.  Englische  Colonien  in  Nord- 

Amerika,  und  zwar  ( 1866)  : 

1.  Canada 8.010  26) 

2.  Nova  Scotiu 1.927  2Ö) 

3.  New-Brunswick  . . .  1.223  26) 
5.  New-Fouudland.  . .    804  2li) 

4.  Prince  Edwards-Is- 
land      .       96  26) 


3.  Chili  ( 1867) 

4.  Brasilien  (1867), 

5.  Cuba  (I86i)j. . . . 

6.  Mexiko  (1866). 


12.060 
1.500  2o) 
1.450  23j 
1.179  42) 
970   19) 


Amerika.  .    105.654 
d.  i.  11.239  geogr.  Meilen. 


1.  Englische  Colonien  (Ost- 

indien 1865) 18.550  6S) 

2.  Asiatische  Türkei  (1866).  7.340  10) 

3.  Asiatisches  Russl.  (1866).  4.264  42) 

4.  Niederl.  Colonien  (1866)  . .  3.791  ~.°) 

5.  Persien  (1864)   801  *2) 

6.  Cochinchina  (1864)    400 

Asien. .  35.146 
d.  i.  4736-6  geoffr.  Meilen. 


IV.  In  Australien: 


Kil. 


Englische  Colonien  (1S66) 

1.  Victoria 1.300  4«) 

2.  New-South- Wales 4.700  46) 

3.  Süd-Australien 1.500  4«) 

4.  Queensland 1.272  43) 

5.  Neu-Seeland 1.898  6ä) 


Australien. 
d.  i.  1842-3  geogr.Meilen. 

V.  In  Afrika: 


13.670 


1.  Algier  (1864) 3.752  46) 

2.  Aegypten  (1867)  3.573   9) 

3.  Französ.  Colonie  am  Senegal 

(1860) 2.000  46) 

4.  Oap-Colonie  (1861) 1.001  6S) 

5.  Tunis  (1862) 500  48) 

6.  Marocco(1866j 334  42) 

Afrika.  .11.160 
d.  i  1504  geogr.  Meilen. 

VI.  Submarine  Kabel  **): 

Kil. 

1.  Das  transatlant.  Kabel  ( 1 862)  3.368  63) 

2-     „               „               „       (1865)  3.235  63) 

3.  Malta-Alexandrien .  2.469  ä2) 

4.  England-Continent 1.427  *<) 

5.  Spanien-Balearen 620  46) 

6.  Mehrere  kleinere  Kabel.  .  . .  700  52) 

Gesammtlänge  der  Kabel-Linien  1 1.819 
d.  i.  1593  geoffr,  Meilen. 


*)   Die  hier  angegebenen  Zahlen  gelten  für  den  Vnfang  der  betreffenden  Jahre. 

**)  Von  denselben  werden  hier  nur  jene  gerechnet,  die  noch  im  Betriebe  stehen  und  sieh  aus 
den  Angaben  über  die  Länge  der  Linien  ausscheiden  üessen;  .las  Kabel  im  persischen  Meerbusen 
wird  desshalb  nicht  angeführt,  weil  es  in  der  Ostindien  betreffenden  Zahl  eingeschlossen  ist.  Das- 
selbe g-ilt  hinsichtlich  der  Kabel  in  den  Vereinigten  Staaten  und  Britisch-Nordamerika  etc. 

Oesterr.  Ausstell. -Bericht  1S67.  V.  Q 
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Recapitulation. 

I.  Europa 188.027  Kil.  Linien, 

II.  Amerika 105.654  „ 

III.  Asien 35.146  „ 

IV.  Australien 1 3.670  „ 

V.  Afrika 11.160  „ 

VI.  Submarine  Kabel.  .    11.819  „ 

Länge  der  Telegraphenlinien  der  Well  .  .305.47«» 
(I.  i.  4».25J'5  geogr.  Weilen. 

Wenn  wir  versuchen,  nach  den  auch  für  die  meisten  aussereuropäischen 
Staaten  einzeln  vorliegenden  Daten  die  Länge  aller  bei  diesen  Linien  ver- 
wendeten Drähte  zusammenzustellen  und  dabei  die  wenigen  fehlenden 
Zahlen  nach  Grundsätzen  der  Wahrscheinlichkeitsrechnung  ergänzen,  welche 
aus  allen  bekannten  Angaben  gleicher  Art  abgeleitet  sind,  so  ergibt  sieb  das 
folgende  Resultat : 

I.  Europa 517.074    Kil.  Drabtleituug, 

II.  Amerika   260.290     „ 

III.  Asien 40.100     „ 

IV.  Australien 15.594     „ 

V.  Afrika 16.800     „ 

VI.  Submarine  Kabel 16.697      „  „ 

Länge  der  Telegraphendrähle  der  Well:   806.555  Kil.  Dralilleiliing 

d.  i.  110.7S0  geogr.  Meilen. 

Ohne  uns  auf  Vergleiche  einzulassen,  zu  welchen  derlei  Zahlen  nur  zu 
häufig  einladen,  erwähnen  wir,  lediglich  um  diese  Dimensionen  recbl  lebhaft 
vor  Augen  zu  stellen,  dass  die  Länge  der  Linien  nahezu  ausreichen  würde, 
eine  telegraphische  Verbindung  zwischen  der  Erde  und  dem  Monde  herzu- 
stellen ;  die  Drähte  würden  genügen,  um  diese  Verbindung  doppelt  zu  ver- 
mitteln und  es  würde  dann  noch  ein  Stück  erübrigen,  das  lang  genug  wäre, 
um  die  Erde  nahezu  dreimal  mit  einem  Telegraphengürtel  zu  umgeben.  Mit 
der  gesammten  Länge  der  Drähte  aber  vermochte  man  eine  zweiundzwan 
zigfache  Leitung  um  die  ganze  Erde  auszuführen,  und  dabei  darf  nicht  unbe- 
achtet bleiben,  dass  die  hier  gegebenen  Zahlen  gewiss  noch  hinter  den  that- 
sächlichen  Verhältnissen  zurückstehen,  weil  für  viele  Privat-  namentlich  für 
Leitungen  der  Eisenbahn-Gesellschaften  keine  statistischen  Ausweise  vor- 
liegen. 

Wie  leicht  dieses  modernste  Verkehrsmittel  dem  Gedankenaustausche 
zugänglich  ist,  geht  daraus  hervor,  dass  den  vorliegenden  Ausweisen  zu  Folge 
in  Europa  von  fast  8000  Stationen  und,  wie  sich  nach  Durchschnittsziffern 
schätzen  lässt,  in  der  ganzen  Well  von  mehr  als  12.000  Stationen  Tele- 
gramme befördert  werden  können.  In  der  That  führt  die  civilisirte  Menschheit 
eine  besonders  lebhafte  Correspondenz  durch  den  elektrischen  Draht; 
denn  in  Europa  allein  wurden  im  vorletzten  Jahre  täglich  nicht  weniger  als 
58.000  telegraphische  Depeschen  auf  sämmtlichen    Linien    versendet.  —  Um 
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diesen  Dienst  zu  besorgen,  muss  sich  ein  kleines  Heer  demselben  abschlies- 
send widmen;  man  bleibt  sicher  unter  der  wirklichen  Ziffer,  wenn  man  die 
Anzahl  der  unmittelbar  und  nur  mit  dem  Telegraphiren  an  ungefähr  30.000 
Apparaten  beschäftigten  Personen  für  die  ganze  Welt  auf  36.000— 38.000 
veranschlagt. 

Im  eine  annäherungsweise  richtige  Anschauung  von  der  Masse  des 
Materiales  zu  geben,  welches  die  Herstellung  und  Erhaltung  des  elektrischen 
Telegraphen  erfordert ,  wollen  wir  nur  die  Hauptbestandtheile  des  Linien- 
Materiales,  nämlich  den  Leitungsdraht,  die  Säulen  und  die  Isolatoren  in 
Betracht  ziehen. 

Unter  der,  den  thatsächlichen  Verhältnissen  entsprechenden  Annahme, 
dass  für  einen  Kil.  Leitung  durchschnittlich  1-5  Centner  Eisendraht  nöthig 
ist,  und  unter  der  weiteren  Annahme,  dass  alle  Leitungen  der  Welt  aus  diesem 
Metalle  ausgeführt  wären,  sind  gegenwärtig  circa  1,300.000  Centner  Eisen 
als  Leiter  des  elektrischen  Stromes  in  Verwendung.  —  Wären  sämmtliche 
Linien  durch  Luftleitungen  hergestellt  und  würden  durchschnittlich,  wie  es  auch 
in  der  That  der  Fall  ist,  je  20  Säulen  für  einen  Kilometer  Linie  genügen,  so 
würden  für  das  Telegraphennetz  der  Welt  ungefähr  7  ■/,  Millionen  Säulen  erfor- 
dert,- nach  den  in  Oesterreich  gemachten  Erfahrungen  sind  die  dazu  dienenden 
Nadelholzstämme  nach  vier,  spätestens  nach  fünf  Jahren,  wegen  Fäulniss  nicht 
weiter  verwendbar*;,  es  ist  also  eine  jährliche  Nachschaffung  von  mindestens 
li/a  Millionen  solcher  Stämme  zur  Instandhaltung  aller  Telegraphenlinien  der 
Erde  nöthig  und  bei  einem  Preise  von  nur  4  Francs  per  Stamm  setzt  dieser 
Bedarf  allein  eine  jährliche  Ausgabe  von  6  Millionen  Francs  für  Holz  voraus; 
die  Production  der  Stämme  selbst  aber  erfordert  eine  Fläche  von  ungefähr 
17.280  Hectaren  (30.000  n.  ö.  Joch)  Wald  im  regelmässigen  Forstbetriebe**;. 
Was  endlich  die  Isolatoren  betrifft,  so  sind  unter  der  Annahme,  dass  je 
20  für  einen  Kilometer  Draht  ausreichen ,  für  alle  jetzigen  Telegraphen 
17,330.000  Stück  nöthig. 

Man  sieht,  dass  das  Telegraphenwesen  auch  mit  seinem  Dienst-  und 
Materialbedarf  in  das  gesammte  wirtschaftliche  Leben  nicht  unbeträchtlich 
eingreift.  Für  die  Berechnung  des  Capitals,  welches  dieses  Verkehrsmittel 
bis  heute  absorbirt  hat,   können   nur  vereinzelte  Ausweise   als  Anhaltspunkt 


*)  Vgl.  Dr.  Hermann  Militzer.  Die  österreichischen  Telegraphenanstalten.  Wien  186« 
E.ne  vortreffliche  Arbeit,  welcher  wir  einen  ,Theil  der  technischen  Angaben  für  die  hier  versuchten 
Schätzungen  entnommen  haben. 

**)  Die  dieser  Schätzung  zu  Grunde  liegenden  Annahmen,  welche  wir  einem  gewiegten  Forst- 
mann,, danken,  sind  folgende:  Ein  Fichtenwald  von  mittleren  WachMhums- Verhältnissen  muss.  um 
Stangen  von  21-23  Schuh  Höhe  und  5  Zoll  mittlerer  Starke  zu  geben,  etwa  23  Jahre  alt  weiden  und 
liefert  dann  per  n.  ö.  .loch  fn-376  Ilect.)  ungefähr  1200  derlei  Stangen,  so  dass  S2  .loch  abgetrieben 
werden  müssen,  .....  100.000  Stangen  zu  gewinnen.  Damit  also  letztere  Menge  alljährlich  beschafft 
«erden  kann,  sind  beiläufig-  2000  Joch  Wald  in  gleichmässiger  Altersabstnfung  von  0  bis  2S  Jahren 
notttwendig. 
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dienen,  und  wir  müssen  uns  hiebei  hauptsächlich  auf  Schätzungen  undDurch- 
schnittsziffern  verlassen,  die  indessen  von  den  indischen  Verhältnissen  nicht 
bedeutend  abweichen  werden.  Nach  den  Angaben ,  welche  uns  für  einige 
europäische  Staaten,  dann  für  mehrere  englische  Compagnien  in  Australien 
und  Britisch-Nordamerika  vorliegen,  schwanken  <lie  Kosten  der  Herstellung 
und  Einrichtung  zwischen  7UU  Francs  und  1700  Francs  per  Kilometer  Land- 
Leitung;  ein  Fachmann  berechnet  dieselben  in  den  Anna/es  Tilegraphiques 
auf  durchschnittlich  1000  Francs  per  Kilometer  Land-Leitung,  kömmt  also 
ungefähr  zu  demselben  Resultate,  zu  welchem  unsere  Erhebungen  führten. 
Es  lassen  sich  demnach  die  für  die  Telegraphen-Landlinien  der  Erde  nöthigen 
Ausgaben  auf  rund  360  Millionen  Francs  veranschlagen.  Rechnet  mau 'dazu 
die  bekannten  Ausgaben  für  die  beiden  funetionirenden  transatlantischen 
Kabel  mit  40,700.000  Francs  und  nimmt  man,  nach  einer  ebenfalls  in  den 
Anna/es  Tilegraphiques  enthaltenen  Angabe,  die  durchschnittlichen  Kosten  der 
übrigen  in  unseren  Tabellen  ausgeschiedenen  5216  Kilometer  Kabel-Leitun- 
gen mit  je  3000 Francs  per  Kilometer,  also  im  Ganzen  mit  15,048.000  Francs 
an,  so  ergibt  sich,  dass  der  gesammte  Capit aisaufwand  für  alle 
Telegraphen-Leitungen  der  Welt  auf  416  Millionen  Francs 
in  runder  Summe  geschätzt  werden  kann. 

IV.  LAND-  UND  WASSERSTEASSEN. 

Unter  allen  Verkehrsmitteln  bieten  die  Land-  und  Wasserstrassen  den 
undankbarsten  Stoff  für  statistische  Untersuchungen  der  hier  versuchten  Art. 
Trotz  der  nnläugbaren  Wichtigkeit  der  Strassen  und  Canäle  für  dm  Personen- 
und  Waarentransport  und  für  den  Rostdienst,  und  trotz  ihrem  nnläugbaren 
Einflüsse  auf  die  gesammte  wirthsehafrliche  Gestaltung  eines  Landes,  haben 
diese  Verkehrswege  doch  in  den  letztverflossenen  fünf  Jahren  wenig  Anlass 
zur  Signalisirung  eines  grossartigen  Fortschrittes  gegeben.  Die  moderne  Ent- 
wicklung des  Verkehrs  bewegt  sich  eben  in  ganz  anderen  Richtungen.  Von 
den  wirtschaftlich  obenan  stehenden  europäischen  Culturstaaten  ist  im 
Strassen-  und  Canalbau  in  diesem  Zeiträume  wenig  geleistet  worden ;  je  mehr 
sich  ein  Staat  die  Pflege  seiner  ökonomischen  Interessen  angelegen  sein  liess, 
desto  vollständiger  hatte  er  das  Netz  der  wichtigsten  Strassen  schon  vorlängst 
vollendet  und  arbeitet  jetzt  höchstens  noch  an  Wegen  der  letzten  Kategorie; 
für  bedeutendere  Strassenbauten  blieb  um  so  weniger  zu  thun  übrig,  als 
einerseits  das  System  der  (Vmstruetion  billiger  Eisenbahnen  zweiter  und 
dritter  ( »rdnung  (Zweigbahnen,  Localbahnen  und  Industriebahnen ),  andererseits 
die,  durch  technische  Fortschritte  ermöglichte  Ermässigung  der  Eisenbahn- 
frachtsätze den  Strassenbau  immer  mehr  in  den  Hintergrund  drängte. 

Die  statistischen  Angaben,  welche  wir  zur  Bestätigung  dieser  That- 
sache  beibringen  können,   sind  aussergewöhnlich  dürftig  und  lückenhaft;   die 


Provincial- 

Gemeinde- 

Zusammen 

45.627*6) 

259.093*6) 

340.835 

46.839*6) 

240.148*6) 

323.607 

73.83830) 

— 

103.961 

87.42131) 

— 

109.845 

1.505   ') 

18.118,]) 

24.171 

1.455  l) 

18. 17 1,1) 

24.659 

1.550*6) 

629*6) 

11.276 

2.552*7) 

1.09 1*7) 

13.540 
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wenigsten  Staaten  besitzen  genügende  Erhebungen,  um  die  Entwicklung  der 
Landstrassen  darnach  vergleichen  zu  können*).  Was  uns  zugänglich 
war,  beschränkt  sich  auf  die  folgenden  Ziffern,  bei  welchen  auch  die  innere 
Uebereinstimmung  in  der  Eintheilung  der  Strassenkategorien  Manches  zu 
wünschen  übrig  lässt. 

Es  betrug  die  Länge  der  Strassen  in  Kilometern : 

Strassen 

Staats  - 
1860    36.115*6) 
Frankreich lg65    36  62o46) 

.    .  1860    39.12330) 

Oesterreich....1865   22>42431) 

1860      4.548  i) 

Be,gien 1865      5.033  i) 

1860      9.097*6) 

bpanien 1865      9.897*7) 

Diese  Angaben  zeigen  durchwegs  einen  Stillstand  oder  eine  unbedeutende 
Zunahme.  Andere  Daten,  welche  ferners  zu  erheben  waren,  allein  noch 
unvollständiger  sind ,  betreffen : 

Staats-  Provincial- 

strassen  Strassen  Zusammen 

England 1865     64.033$  176.608,!,',)  230.641 

Russland 1860     93.89622)        8.676«  102.572 

Deutsche  Staaten 1866  88.392")  88.392 

Schweden 1860     29.60715)      24.260         53.867'5j 

Italien 1864     15.5303')        9.0322')     24.562 

Norwegen 1865        —  —  18.000*) 

Türkei,  asiatisches  Gebiet 1865        —  —  15.622*0) 

„  europäisches  Gebiet 1865        —  —  10.29710) 

Dänemark  (ohne  Herzogth inner) .  .1865       1.372  3j        4.828  %)       6.200 
Ebenso    wenig  vermochten   wir  über  diejenigen  Veränderungen  einen 
genügenden  Aufschluss  zu  erhalten ,  welche  etwa  in  den  Wasserstrassen  vor 
sich  gegangen  sind. 

Es  betrug  in  Kilometern  die  Länge  der  schiffbaren 

Flüsse       Cauäle  Flüsse    Canäle 

England 1865     4.361H)      4.98SH)      Belgien 1865      95259)     77659) 

Frankreich. 1865     9.500*?)     4.750*'')      Norwegen 1865      —  7459) 

Oesterreichl865     9.103?         842?        Spanien 1865      15059)  ?  54359) 

Russland...  1860  3l.337a2)     1.38122)?    Türkeiasiat.  Geb.  1865  •  3.6901»)      — 
Schweden  ..1860         —  58815)  n       europ.    „     1865  1.519<°)      — 

Dänemark .  .1865        I6059j        30459) 

Man  wird  nicht  irren,  wenn  man  behauptet,  dass  nur  in  den  östlichen 
Theilen  Europa's,  in  Asien  und  in  den  jungen  Cnlturstaaten  der  anderen 


)  Eines  der  statistischen  Bureaux  ersten  Ranges  in  einem  Lande ,  in  welchem  die  Canäle  seit 
lange  eine  sehr  bedeutende  Rolle  spielen,  hat  sich  nicht  gescheut,  unser  Qtiestionnaire  an  der  bezüg- 
lichen Stelle  mit  einem  lakonischen  „fncMnu"  zu  beantworten;  von  einem  anderen  Bureau  wurde 
bei  den  Landstrassen  bemerkt:   „Konnte  Nichts  gefunden  werden". 


38  Das  Verkehrswesen  der  Welt.  V 

Welttheile  die  Vermehrung  der  Land  und  Wasserwege  noch  den  Charakter 
einer  wirtschaftlichen  Errungenschaft  an  sich  trage.  So  nehmen  die  grossen 
schiffbaren  Ströme  der  Tropenländer  und  die  riesigen  Strassenzüge  im  Oriente 
und  in  Amerika  allerdings  auch  heute  die  erste  Stelle  im  dortigen  Verkehrs- 
leben ein.  Die  ungeheure  russisch  -  chinesische  Eoute  von  Moskau  nach 
Peking,  die  ausgedehnten  von  den  englischen  Colonisten  erbauten  Land- 
strassen in  Ostindien,  von  denen  die  drei  längsten  über  5000  Kilometer 
messen,  die  Strassenzüge  in  Amerika  zwischen  dem  Mississippi  und  dem 
stillen  Ocean,  deren  Einer  5500  Kilometer  durchlauft,  sind  noch  immer  von 
der  grössten  Bedeutung,-  die  Canalisirungen  in  Indien,  China,  in  Canada 
u.  s.  w.  sind  auch  heute  noch  eine  Bedingung  der  wirthschaftlichen 
Existenz  für  diese  Länder.  Allein  in  diesen  Verkehrswegen  ist  während  der 
letzten  fünf  Jahre  keine  Veränderung  eingetreten,  daher  deren  Besprechung 
durch  den  Zweck  unserer  Arbeit  ausgeschlossen*). 

V.  DER  POSTVEEKEHK. 

1.  GEOGRAPHISCHE  AUSBREITUNG. 

Im  steten  Anschlüsse  an  den  Fortschritt  der  modernen  Communications- 
mittel  hat  auch  das  Postwesen  in  den  letzten  fünf  Jahren  einen  kaum  geahnten 
Aufschwung  genommen.  Sowie  eine  neue  Dampferlinie  eröffnet  oder  auf  neue 
Länderstrecken  der  Schienenstrang  gelegt  wurde,  folgte  der  Brief-  und  Zeitungs- 
verkehr dahin,  und  mit  der  Leichtigkeit,  Schnelligkeit  und  Billigkeit  der  Beför- 
derung hielt  die  Benützung  dieser  Anstalten  nicht  etwa  nur  gleichen  Schritt, 
sondern  sie  eilte  stets  voraus.  Während  wir  in  der  grösseren  westlichen  Hälfte 
E  uropa's  fast  keinen  Flecken  nennen  könnten,  zudem  nicht  die  Briefpost  ihren 
Weg  fände,  beginnt  auch  der  Orient  den  schriftlichen  Austausch  der  Gedanken 
zu  befördern  und  zu  pflegen  •  die  neuesten  Nachrichten  aus  dem  türkischen 
Reiche  geben  wenigstens  Anzeichen  dafür  und  führen  die  ersten  Resultate  der 
selbständigen  einheimischen  Postverwaltung  aou  Constantinopel  an. 

Die  übrigen  Welttheile  bleiben  nicht  zurück,-  in  Amerika  haben 
bekanntlich  die  Vereinigten  Staaten  einen  Postdienst  organisirt,  der 
jenen  der  europäischen  Staaten  weit  überholt,  denn  sie  hatten  im  Jahre  1865 
28.882  Postbureaux ;  die  6012  Linien  der  Posten  stellten  zusammen  eine 
Länge  von  229.025  Kilometer  vor  und  die  Cesammtdistanzen,  welche  von 
den  Briefen,  Journalen  u.  s.  w.  durchlaufen  wurden,  schätzt  man  auf 
93.311.531  Kilometer**),-  ihre  seit  einigen  Jahren  regelmässig  täglich  abge- 
hende Fahrpost  von  Atchison  am  Missouri   nach  San  Francisco  ist  eine  Ein- 

*)  Die  besseren  Handbücher  der  Geographie  und  Statistik  enthalten  reiches  Afateriale,  welches 
hier  wiederzugeben  ganz  nutzlos  wäre  ;  wir  verweisen  besonders  auf:  „Klun  und  Lange,  Industrie- 
und  Haudelsgeographie,  Zürich,  löüli"  und  „D.K.  Andree,  Geographie  des  Welthandels  I.  Stuttgart 
1807";  dann  „Stein -Wappäus,  Handbuch  der  Geographie  und  Statistik". 

**)  Officiut  Catalogue  vj  the  united  State»  uf  Amerita  etc.  Pari*  t667,p.  o7. 
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richtung ,  die  alles  auf  unserem  Continente  Bestehende  kleinlich  erscheinen 
fasst;  denn  mit  einem  Betrieb  smateriale  von  260  Wagen  und  6000  Pferden 
legt  sie  die  Strecke  von  ungefähr  5500  Kilometer  in  17  — 18  Tagen  zurück  *), 
ja  dort  war,  bevor  der  Telegraph  bestand,  ein  „Ponny  Express"  eingerichtet, 
der  mit  Depeschen  dieselbe  Strecke  in  zehn  Tagen  durcheilen  musste.  Aber 
auch  in  den  englischen  Colonien  im  Norden  Amerika's,  und  unter  diesen 
wieder  in  Canada  an  der  Spitze,  hebt  sich  das  Postwesen  rasch;  Brasilien 
sucht  jetzt  zu  folgen  und  hat  unter  Anderem  mit  Europa  schon  den  regsten 
Postverkehr  durch  zwei  englische  und  eine  französische  Dampfschiffahrts- 
Gesellschaft  und  eine  französische  Segelschiffahrts-Compagnie.  Die  argen- 
tinische Republik  schreitet  ebenfalls  rüstig  vorwärts  und  nur  die  übrigen 
Republiken  von  Central-  und  Süd- Amerika  bieten  in  dieser  Beziehung 
noch  ein  weites  Feld  für  die  Civilisation. 

Das  Vordringen  der  Posten  in  Afrika  lässt  sich  einerseits  in  den  eng- 
lischen und  französischen  Colonien  erkennen,  die  mit  ihren  betreffenden 
Mutterländern  durch  Paketboote  in  regelmässiger  Verbindung  stehen  und  im 
Innern  gute  Posteinrichtungen  besitzen**),  andererseits  erschloss  Aegypten 
im  verflossenen  Jahre  seinen  Bewohnern  die  Wohlthaten  des  Briefverkehrs 
durch  Organisirung  einer  viceköniglichen  Post,  die  32  Bureaux  eröffnet  hat. 
wegen  des  erst  einjährigen  Bestandes  zwar  noch  keine  Rechenschaftsberichte 
veröffentlichen  konnte,    allein  von  der  Bevölkerung  lebhaft  benützt  werden 

soll  ***). 

Auch  nach  Australien  und  Asien  sind  vorlängst  durch  die  Coloni- 
sation  die  Segnungen  des  europäischen  Postverkehres  getragen  worden. 
Melbourne,  Sidney  und  die  grösseren  Plätze  von  Oceanien  stehen  ebenso  wie 
Indien  mit  der  ganzen  Welt  in  dem  regsten  Briefwechsel,  dessen  Intensität 
am  besten  durch  das  Factum  beleuchtet  wird,  dass  die  für  Calcutta,  Sidney, 
Shangay  u.  s.  w.  bestimmte  Post,  welche  die  Peninsular  and  Oriental  Steam 
Navigation  Company  in  Southampton  an  Bord  nimmt,  im  letzten  Jahre  durch- 
schnittlich 50  Tonnen,  d.  i.  1000  Ctr.,  an  Briefen,  Zeitungen,  Büchern  und 
Waarenmustern  betrug  f). 

2.  FORTSCHRITTE  DES  POST  VERKEHRS. 
Abgesehen  von  der  immer  weiter  greifenden  geographischen  Aus- 
breitung, hat  die  Benützung  der  Postanstalten  auch  in  denjenigen  Ländern, 
in  welchen  sie  schon  seit  langer  Zeit  einheimisch  ist ,  an  Lebhaftigkeit  zuge- 
nommen. Wir  geben  in  der  umstehenden  Tabelle  diejenigen  Thatsachen, 
die  verlässlich  zu  erheben  waren. 


*)  B  e  h  na  a.  a.  0.  S.  39. 
**)   Genaue  Angaben  über  die  Postcourse,  Portosätze  der  letzteren  etc.  enthalt  das  offizielle 
Werk :   Lea  Colonien  frangaiscs.    Notices  statistigues.  Paris  1867. 
***)  L'Egypte  a  V Exposition  etc.  Paris  1S67,  p.  289. 
f)  Behm  a.  a.  0.  S.  8  nach  einem  Artikel  der  Aug-sb.  Allg\  Ztg\  v.  17.  Februar  1867. 
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DER  POSTVERKEHR   DER 

BEDEUTENDSTEN-  STAATEN   EUROPA'S 

Staaten 

Anzahl 

der 
Bureaus 

Anzahl    der 

„  .    .                    Journale,    Bücher 
Briete 

und   Drucksachen 

Geldbriofe  und 
Postanweisungen 

v     i      t               '860 
Eiland l86s 

Veränderung . 

11.441") 
11.263*) 
— i7S 

564,002.000*) 

720,467.007") 
-r- 106,460.007 

82,829.000:8; 
97,252.766"' 
+  14,423.766 

7,227.234  -"■ 
7,610.364-8) 

+  383.130 
4,186.385") 
5,423.372t9> 

1.236.987 

-c,       l-i             1800 
Frankreich  ....  .<,,,„ 

Zunahme. 

4.239 '•»' 
4.770") 

265,229.036-'' 
317,280.95446) 

32.031.918 

120.023.000*» 
183,666.000"') 
63.643.000 

Deutsche         1860 

Staaten          1865 

Zunahme . 

Oesterreich. .  . .  .™„ 
Veränderung . 

5.0728) 

8.05 18) 
2.979 

192,868.473"; 
227.635.0268) 
34,766.331 

148,657.354") 

215,544.963*' 

66.887.609 

19,01 0.5448) 

22  312.2218' 
3,301  67  7 

2.816°; 

4.3  3  48) 

+  1.318 

105,581.864ao) 

U9,793.6063,i 
+  14,211.712 

28,406.89 L8) 
41,448.250") 
+  13,041.309 

18,048.5*9'" 
16,249.987" 
—1,798.602 

Italien JJJJ 

Zunahme . 

8chweiz  1865 

Zunahme. 

2.416") 

71,502.779") 
96,150.62721; 

24,647.848 

53,442.434") 
59,387.525-' > 
0,943.091 

2,933.690-' 

579") 

28,713.932') 
37,045.650") 
8,331.7 IS 

22,685.444*) 

27,890.704") 
3,203.260 

301.326") 

Belgien                186° 
ßei&,cn 1865 

Zunahme. 

308') 

381') 

73 

23,960.846'; 
33,700.524') 
9,739.678 

33,026.472'; 
42,619.968') 
9,393.496 

284.440') 
325.421' 
40.981 

Niederlande...  \*®* 
18b5 

Zunahme. 

- 

1 9,057. 3263) 
23,627.197'-) 
4,369.871 

7,590.68  i2) 
9,695.276-) 
2,104.393 

189.778") 
245.085=) 
33.30? 

Schweden          l^l 
1?<o5 

Zunahme. 

18759) 

414-5) 

227 

7,0l7.586"a) 
10,812.91 3,s) 
3,793.327 

5,466.221«) 

162.20715) 

Anmerkungen. 

England.  Unter  den  82,820.000  Drucksachen  des  J.  1860  befinden  sich 
46,632.000  Zeitungen  und  36,197.000  Bücher  und  andere  Druckschriften;  für  1865 
liegt  uns  der  detaillirte  Ausweis  leider  nicht  vor. 

Frankreich.  Die  Gesammtzahl  aller  Kreuzhandsendungen  betrag:  im  J.  1860 
L79,138.000  und  im  J.  1865  275, 499. 120,  davon  mussten  33  pCt.  für  Waarenproben 
und  Muster  in  Abzug  gebracht  werden,  um  jene  Ziffer  zu  erhalten,  die  hier  ver- 
glichen werden  sollte. 

Deutsche  Staaten.  Unter  den  8051  Postbureaux  des  Jahres  1865  sind  735 
Sammelkästen  eingerechnet.  Die  dritte  Rubrik  enthält:  1860:  133,134.918  Zeitungen, 
15,522.436  Kreuzbandsendungen  aller  Art,  1865:  187,080.118  Zeitungen,  28,464.845 
Kreuzbandsendungen  aller  Art. 

Oesterreich.  Unter  den  4334  Postbureaux  des  Jahres  1865  sind  1777  Brief- 
sammelkäslen  inbegriffen.  Die  dritte  Rubrik  enthält:  1860:  24,528.289  Zeitungen, 
3,878.602  Kreuzbandsendungen,  1865:  35,384.281  Zeitungen,  6,063.969  Kreuzband- 
sendungen. 

Italien.  Die  dritte  Rubrik  enthält:  1862:  45,327.810  Journale,  8,1 14.624  Druck- 
sachen, 1865:  53,066.188  Journale,  6,321.337  Drucksachen. 

Schweiz.  Die  Anzahl  der  Drucksorten  für  1865  bezieht  sich  abschliessend 
auf  Journale. 

Schweden.  Die  dritte  Rubrik  gilt  für  1861  und  bezieht  sich  nur  auf  Zeitungen. 
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Wir  bedauern  ,  dass  diese  statistische  Tabelle  in  manchen  Bezie- 
hungen kein  ganz  richtiges  Bild  des  Postverkehres  verschafft,  indem 
sie  beispielsweise  für  den  englischen  Zeitungsverkehr,  der  doch  thatsächlieh 
in  Europa  am  höchsten  steht  und  eine  Circulation  von  jährlich  600  Millionen 
Stück  betragen  soll,  nach  den  Ausweisen  des  General-Postamtes  eine  viel 
zu  niedrige  Zahl  enthalten,  dagegen  für  Deutschland  insoferne  eine  über 
triebene  Zahl  geben,  als  ein  und  derselbe  Brief  in  mehreren  Einzelstaaten 
jedesmal  wieder  als  Poststück  fuugiren  kann ;  dennoch  mussten  wir  uns,  weil 
diese  Unrichtigkeiten  bei  dem  heutigen  Stande  der  Poststatistik  nicht  zu 
vermeiden  sind,  an  die  erreichbaren  Daten  halten;  der  Werth  derselben 
liegt  hauptsächlich  in  den  gewiss  massgebenden  Fortschrittszahlen,  auf 
welche  die  eben  berührten  Fehler  keinen  Einfluss  haben  können.  Der  Ver- 
gleich des  Postverkehres,  der  in  den  hier  angeführten  neun,  beziehungsweise 
acht  bedeutendsten  Staaten  Europa'«  während  des  Jahresl860  stattfand,  mit 
jenem  des  Jahres  1865  zeigt,  dass  in  diesem  Zeiträume  die  Gesammtzunahme 
aller  gewöhnlichen  Briefe  308-6  Mill.  Stück,  d.  i.  24  Perc.  und  aller  Druck- 
schriften 180-8  Mill.  Stück,  d.  i.  36-4  Perc.  betrug  und  dass  an  diesem  Auf- 
schwünge des  Gedankenaustausches  die  einzelnen  Staaten  in  dem  nach- 
stehenden Verhältnisse  participirt  haben: 

1.  An  der  Zunahme  des  Briefverkehres: 

England mit  12-2  pCt.  Belgien mit  0-8  pCt. 

Frankreich „      4-0    „  Schweiz „  0-7    „ 

Deutsche  Staaten „      2-7    „  Niederlande „  0-4    „ 

Italien „      1-8    „  Schweden „  0-3    ,. 

Oesterreich „      1-1    „ 

2.  An  der  Zunahme  des  Zeitungsverkehres: 

Deutsche  Staaten mit  13*4  pCt.  Belgien mit  1-9  pCt. 

Frankreich „    12-9    „  Italien „  1-2    „ 

England „      3-0    „  Schweiz „  1-0    „ 

Oesterreich „     2-6    „  Niederlande „  0-4    ., 

3.  ÜBERSICHT  DES  GEGENWÄRTIGEN  BRIEFVERKEHRES. 

So  schwierig  es  bei  dem  vorhandenen  statistischen  Materiale  gewesen 
ist ,  eine  vergleichende  Tabelle  des  fünfjährigen  Fortschrittes  des  Postwesens 
einiger  Länder  zusammenzustellen,  ebenso  unmöglich  ist  es,  in  dem  bei  den 
übrigen  Abschnitten  dieser  Arbeit  eingehaltenen  Umfange  eine  Uebersicht 
auch  nur  des  Briefverkehres  der  Gegenwart  zu  gewinnen.  Was  wir  in  dieser 
Richtung  an  verlässlichen  Daten  erhalten  konnten,  beschränkt  sich  auf  nach- 
stehende,  freilich  nicht  gleichzeitige  Erhebungen: 


^*  Dm    \  ei  kehrs-wesen  dei  Welt. 

I.  Europa. 

1.  England  (1865)  .  .  . 720,467.007")    Briefe. 

2.  Frankreich  (1866) .".31, 496. 498*« - 

3.  Deutsche  Staaten  (1865) -227,635.026  8) 

4.  ÖeBterreich  (1866) 123,023.87056, 

5.  Italien  (1865) 96,150.6272') 

6.  Spanien  (1863) 70,237. 252*?) 

7.  Schweiz  (1866) 38,988.761  3,         " 

8.  Belgien  ( 1865) 33,700.524  i) 

9.  Niederlande  (1865) 23,627.197  ») 

10.  Russland  (1855) 16,'750.0005«) »      .. 

1 1 .  Schweden  f  1865) 10,812.913  «*) 

12.  Dänemark  (ohne  Herzogthümer,  1861) 6,642.380  &) 

1 3.  Norwegen  (1863) 3,454.759  *  | 

14.  Türkei  (Constantinopel,  1865) 2,300.000 «°) 

15.  Portugal  (1854  ) 2,088.00059)  I       ,. 

I  ">.  Griechenland  (1860)   735.708*°) 


Gesanimt-Briefverkehr  in  Europa.  .1,708,110.522        Briefe. 

II.  Ausser- europäische  Staaten. 

1.  Vereinigte  Staaten  von  Nordamerika  (1865) 467,591.600?      Briefe. 

2.  Britisch-Ostindien  (1859)   51,500.00058) 

3.  Canada  (1865) 12,000.000»«) 

4.  Victoria  (1865) 7,485.80818) 

5.  Süd-Australien  (1865) l,739.750«3) 

6.  Nova  Scotia  (1865)    1,725.00026)        „ 

7.  New-Brunswick  (1865) 1,570.000»«) 

8.  Argentinische  Republik  (1864)   1,167.6113*) 

9.  New-Foundland  (1865) 500.0002«) 

10.  Britisch-Guyana  (1865) 235.050? 

1 1 .  Princc  Edwards-Island  (1865) 150.0002«)  ? 

Immerhin  werden  die  vorstehenden  Zahlen  genügen,  um  sich  eine  Vor- 
stellung von  dem  ungeheuren  Getriebe  zu  bilden,  welches  täglich  in  der 
Welt  vor  sich  gehen  muss ,  damit  nur  die  Briefe  —  von  den  Journalen  und 
übrigen  Postsendungen  gar  nicht  zu  reden  —  an  ihre  Adresse  gebracht 
werden.  Nach  der,  gewiss  hinter  den  gegenwärtigen  ^tatsächlichen  Verhält- 
nissen zurückbleibenden  Totalsumme  des  europäischen  Briefwechsels,  müssen 
in  unserem  Wclttheile  allein  an  jedem  Tage  durchschnittlich  zwischen  4  und  5 
Millionen  Briefe  zugestellt  werden.  Man  kann  sich  denken,  welches  Heer 
von  Beamten  und  Postboten  zur  Verrichtung  aller  damit  verbundenen  Arbeiten 
nöthig  ist  und  wie  sehr  auch  dieser  Zweig  des  Verkehrswesens  schon  als 
Industrie  in  die  Volkswirtschaft  eingreift. 
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VI.  DE11  RELATIVE  STAND  DES  VERKEHRSWESENS. 

Wie  von  jedem  Elemente  des  wirthschaftlichen  Lebens,  so  erhält  man 
auch  von  dem  Verkehre  erst  dann  eine  völlig  klare  Anschauung,  wenn  man 
denselben  in  seinem  Verhältnisse  zu  den  Grundlagen  des  concreten  Staates, 
zum  Areale  und  zur  Bevölkerung-  betrachtet.  Wir  haben  in  dem  vorangehenden 
statistischen  Versuche  diese  Beziehungen  bei  Seite  gesetzt,  um  zunächst 
jedem  Leser  einen  Vergleich  der  absoluten  Entwicklung-  der  einzelnen 
Verkehrsmittel  der  Gegenwart  zu  ermöglichen.  Indem  wir  uns  jetzt  auf  diese 
Daten  berufen  dürfen,  schreiten  wir  zu  einer  gedrängten  Darstellung  des 
relativen  Standes  des  Communicationswesens,  mit  Rücksicht  auf  Land 
und  Leute.  Es  ist  einleuchtend,  dass  erst  aus  diesen  Zahlen  ein  richtiger 
Schluss  auf  den  wirklichen  Fortschritt  und  auf  den  wahren  Rang  eines  Staate  - 
im  heutigen  Weltverkehre  gezogen  werden  kann. 

Das  Nämliche  was  die  relativen  Ziffern  sagen,  soll  die  nebenstehende 
graphische  Tafel*)  ausdrücken;  bei  Betrachtung  derselben  wird  Jedermann, 
indem  er  die  Linien  ('Verkehrsmittel)  mit  den  Quadraten  (Areale  und  Bevöl 
kerung)  vergleicht,  gewissermassen  genöthiget ,  jene  Rechnungsoperation 
auszuführen,  durch  welche  die  untenstehenden  Verhältnisszahlen  gewonnen 
wurden.  Diese  und  die  Tafel  ergänzen  und  erklären  sich  also  gegenseitig. 
Mit  Bezug  auf  die  früher  in  jedem  Abschnitte  gegebenen  Uebersichten  des 
gegenwärtigen  Standes  der  Verkehrsmittel  und  mit  Bezug  auf  die  Tafel  ver 
meiden  wir  hier  alle  absoluten  Zahlen. 

Um  den  Ueberblick  namentlich  in  solcher  Weise  zu    erleichtern,     dass 
sogleich  der  Rang  beurtheilt  werden  kann,   welchen  jeder  Staat  mit  Rück 
sieht  auf  das  bestimmte  Verkehrsmittel  einnimmt,  lassen  wir  dieselben    in  allen 
Zusammenstellungen  nach  der  Höhe  der  relativen  Ziffern  folgen. 

[.   Der  relative  Stand  der  Eisenbahnen  geht  aus    den  nachstehenden 
zwei  Reihen  hervor,   die  keiner  weiteren  Erklärung  bedürfen. 
Auf  100  L]Kil.  Fläche  **)  entfallen  Eisenbahnen : 

KU.  Länge  KU.  Lang« 

1.  Belgien 8-713  7.  Italien 1-701 

2.  England 7-851  8.  Dänemark 1-275 

3.  Niederlande 3-198  9.  Oesterreich 1-01 1 

4.  Schweiz 3-179        10.  Spanien 1008 

5.  Frankreich 2-749        11.  Portugal 0734 

6.  Deutsche  Staaten 2-7  12  12.  Ver.  Staaten  v.  N.-Amerika  .0-705 


*)  Es  sei  hier  ausdrücklich  bemerkt ,   dass  der  Entwurf  der  graphischen  Tafel  n;icli    derjenigen 
Methode  gemacht  wurde,  welche  in  dein  vorzüglichen  Novara  Rebewerke  (Statistisch-commercieller 
Theil  von  Dr.  C.  von  Scherzer)  zur  Darstellung  der  Eisenhahnstatistik  augewendet  wurde  ;  die  dort 
gegebene  Idee  wurde  liier  nur  erweitert  und  vervollständiget. 
**)   100  DKil-  =  1-816  geogr.  Quadratmeilen. 
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Kil.  Läng« 

13.  Schweden .0-393 

14.  Englandsf'olonien  in  Amerika  0-36 ! 

15.  Britisch-Ostindien 0-221 

16.  Chili 0175 

1 7.  Norwegen 0-099 

18.  Europäisches  Kussland    ...  .0-082 


19, 

20. 


23. 


Kil.  Länge 

Europäische  Türkei    0-081 

Aegypten 0-060 

Englands  Colonien  in  Austra- 
lien   0-020 

Brasilien 0-010 

Algier 0-008 


Auf  eine  Million  Einwohner  entfallen  Eisenbahnen 


Kil.  Länge 

Ver.  Staaten  v.  Nord-Amerika  1.673  12. 

2.  Englische  Colonien  in  Nord-  13. 

Amerika 1.294  14. 

3.  England 823  15. 

Engl.  Colonien  in  Australien  .    646  16. 

Belgien 519  17. 

Schweiz 516  18. 

Schweden 422  19. 

Deutschland 395  20. 

9.  Frankreich 392  21. 

10.  Spanien 338  22. 

11.  Chili 333  23. 


l. 


Dänemark 

Niederlande 

Aegypten 

Italien 

Norwegen 

Oesterreich 

Portugal 

Russland 

Brasilien    

Britisch-Ostindien , 

Türkei   

Algier 


Kil.  Lange 

298 

283 

272 

. .  .  200 
185 

...  183 

175 

64 

51 

39 

21 

17 


IL  Um   den  relativen   Stand   der    Handelsmarine    zu  beurtheilen, 
könnte  man  sich  zunächst  verleitet  fühlen,   die  Tragfähigkeit  der  Handels- 
flotte auf  die  Küsten entwicklung  jedes  Staates  zu  beziehen ;  wir  haben  dieses 
Verhältniss   jedoch    nicht    dargestellt,     weil    es     insoferne    zu     unrichtigen 
Schlüssen  führen  würde,   als  mit  der  ausschliessend  bekannten  Länge  der 
Küstenentwicklung  begreiflicher  Weise    noch  nicht  alle  diejenigen  Factoren 
gegeben  sind,   welche  auf  den    Seehahdel  wesentlichen  Einfluss  nehmen.  Das 
in  der  folgenden  Reihe  gewählte  Verhältniss  zwischen  der  Zahl  der   Tonnen 
und  Einwohner  dürfte   wenigstens    den    Vorzug  vor  jeder  anderen  relativen 
Ziffer  besitzen,   dass  es   sogleich  erkennen  lässt,   in  welchem  Grade  die  Be- 
völkerung eines  Staates  auf  das  Schiff  als  Verkehrsmittel  angewiesen  ist  oder 
einen  activen  Seehandel  treibt. 

Auf  eine  Million  Einwohner  entfallen  : 


1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 
10. 
I  L. 
L2. 


Norwegen 456.754  13.  Frankreich 

Engl.  Col.  in  N.-Amerika.  .345.290  I  I.   Spanien.  .  . 

Griechenland 230.769  15. 

England 195.735  16. 

Niederlande 145.969  1  7. 

Ver.  Staaten  v.  N  .-Amerika  1  43.572  1 8. 

Dänemark 108.036  19. 

Schweden 86.596  20. 

Engl.  Col.  in  Australien     ..    85.171  21. 

Chili    37.272  22. 


Deutsche  Staaten    36.483        23.  Ostindien 

Italien  30.498 


26.528 

26.177 

Portugal 20.626 

Brasilien 19.829 

Oesterreich 8.143 

Belgien 7.247 

Aegypten 6.36  4 

Türkei 6-067 

Russland 5.738 

Algier 1.697 

7U3 
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I II.  Zur  Vergleichung  des  Standes ,  'welchen  die  bedeutendsten  Staaten 
der  Welt  iui  T e  1  e  g r  a  p li  e  n  w  esen  einnehmen,  dürfte  die  nachstehende 
Beziehung:  der  Linienlänge  genügen.  Wir  unterlassen  es ,  das  Yerhältniss  des 
Depeschenverkehrs  zu  der  Bevölkerung  hier  in  Betracht  zu  ziehen,  weil  die 
betreffenden  Zahlenangaben  (wie  <üe  Tabelle  Seite  31  zeigt)  nicht  überall 
verlässlich  erhoben  werden  konnten. 

Auf  100  QKil.  Fläche  entfallen  Telegraphenlinien: 


Kil.  Länge 

1.  Belgien 11-865 

2.  Schweiz 8*738 

3.  England 8-245 

4.  Niederlande 6005 

5.  Frankreich 5-471 

6.  Italien 5-453 

7.  Deutsche  Staaten 4-547 

8.  Dänemark.  ". 4-097 

0.  Oesterreicli 3-324 

10.  Spanien 1-973 

1 1.  Europäische  Türkei l-79."> 

12.  Schweden l  -301 


Kil.  Länge 

13.  Engl.  Colonien  in  Amerika  . .  1*111 

14.  Ver.  Staaten  v.  Nord-Am.  ..  1-05 1 

15.  Norwegen 0-996 

1  (i.  Griechenland  .  .  • 0-961 

17.  Britisch-Ostindien 0-767 

18.  Algier 0-693 

19.  Portugal 0-66'-. 

20.  Bussland    0-583 

21.  Chili 0-437 

22.  Engl.  Colonien  in  Australien  0-307 

23.  Aegypten 0-039 

24.  Brasilien 0-024 


IV.  Was  endlich  die  Lebhaftigkeit  betrifft,  mit  welcher  die  Einwohner 
der  von  uns  verglichenen  Staaten  das  Bedürfniss  fühlen,  ihre  Gedanken 
schriftlich  auszutauschen ,  so  zeigt  die  hier  folgende  Zusammenstellung  die 
Anzahl  von  Briefen,  die  in  einem  der  letztverflossenen  Jahre  auf  den 
Kopf  der  Bevölkerung  entfallen  sind : 

10.  Italien ; 3-97 

11.  Spanien 3-90 

12.  Oesterreicli   3-58 

1 3.  Schweden   2-51 

1 4.  Norwegen 2-06 

15.  Griechenland    0-53 

16.  Portugal 0-52 

17.  Britisch-Ostindien 0-37 

18.  Europäisches  Russland 0-24 


1.  England 24-01 

2.  Schweiz   .15-00 

3.  Ver.  «Staaten  v.  Nordamerika  13-16 

4.  Frankreich 8-S6 

5.  Belgien 6-88 

6.  Niederlande 6-38 

7.  Deutsehe  Staaten 6-24 

8.  Englands  Kolonien  in  Amerika  526 

9.  Dänemark   4  12 


Dem  zu  Eingang  dieser  Arbeit  ausgesprochenen  Plane  gemäss,  haben 
wir  uns  auf  die  Anführung  der  statistischen  Thatsaehen  beschränkt,  welche 
die  Weltverkehrsmittel  betreffen.  Schlussfolgerungen  über  den  Einfluss  der- 
selben auf  die  gesammte  Volkswirtschaft ,  über  die  Ursachen,  warum  die 
einzelnen  Staaten  und  namentlich  Oesterreicli  den  hier  nachgewiesenen  Rang 
im  Verkehrswesen  einnehmen,  dann  über  die  Wirkungen,  welche  daraus  auf 
die  Entwicklung  aller  produetiven  Kräfte  eines  Staates  folgen,  —  mussten 
wir  hier  uns  versagen ,  weil  die  Einleitung  des  gesammten  Ausstellungs- 
berichtes uns  Anlass  zur  Erörterung  dieser  Fragen  bietet. 

Allein  die  Zahlenreihen  sprechen  meist  für  sich  selbst !  Wer  nur  mit 
einigem  Interesse  den  Daten  über  den  Fortschritt  und  den  heutigen  Stand 


4(1  Da     Verkehrswesen  der  Welt.  V 

der  einzelnen  Verkehrsmittel  gefolgt  ist ,  muss  zur  Ueberzeugung  gelangen, 
dass  der  Verkehr  im  volkswirtschaftlichen  Leben  die  nämliche  Function 
einnimmt,  wie  die  Systole  und  Diastole  im  Organismus;  nach  der  Lebhaftigkeit 
des  Verkehrs  kann  man  den  Zustand  der  Volkswirtschaft  beurtheilen,  wie 
nach  dem  Pulsschlage  jenen  des  Körpers.  Und  ebenso  wird  Niemandem 
entgehen,  dass  eine  Einrichtung,  die,  wie  die  Verkehrsmittel,  Tausende  von 
Millionen  Gulden'  in  wenigen  Jahren  absorbirt  hat,  die  mehrere  Millionen 
Menschen  regelmässig  beschäftiget  und  Millionen  ('entner  Waaren  täglich  an 
den  Bestimmungsort  trägt,  dass  eine  solche  Einrichtung  vor  unseren  Angin 
eine  völlige  Umwälzung  der  socialen  und  ökonomischen  Zustände  herbeiführen 
und  unser  ganzes  Dasein  intensiver  gestalten  muss.  I'nbewusst  und  ungeahnt 
werden  wir  durch  den  modernen  Verkehr  in  eine  neue  Aera  geführt,  aus 
welcher  nur  jene  Volkswirtschaften  consolidirt  hervorgehen  können,  welche 
diesen  Charakter  der  Zeit  richtig  erfassen. 


QUELLEN-NACHWEIS  *). 

•)  Originalmittheilungen  des  Statist.  Bureaus  zu  Brüssel  |  F. X.H  e  us chli n g). 

'i  Originalmitth.  des  niederländ.  statist.  Bureaus  im  Haag  (vonBaumhauer). 

;  Originalmittheilungen  des  eidgenössischen  statistischen  Bureaus  in  Bern 
(Dr.  Max  Wirt  Id. 

*)  Originalmittheilungen  der  königl.  norwegischen  Ausstellungs-Commissioii 

•"•j  Originalmittheilungen  der  königl.  dänischen  Ausstellungs-Commission. 

»)  Mittheilungfn  aus  dem  französischen  Ministerium  des  Handels. 

7)  Die  österreichischen  Telegraphen  -  Anstalten  von  Dr.  II.  Militzer  und 
ergänzende  Mittheilungen  des  k.  k.  Telegraphen-Inspectorates  in  Wien. 

si  Officielle  statistische  Nachweisungen  über  den  Postverkehr  im  deutsch- 
österreichischenPostvereinsgebiete  im  Jahre  tsßO  und  1865. 

9)  L'Egypte  ä  l'Exposition  Univ.  de  1867  par  M.  Ch.  Edmond.  Paris  ISO?. 

I0)  La  Turqnie  ä  V Exposition  Universelle  de  1867.  Publiepar  /es  soins  et  sons  In 
direvtion  de  S.  Exe.  Salaheddin  Hei/.   Paris  1867. 

ii)  Introduetion  (o  (he  Catalogue  ofthe  British  Sectio«.  Conlaining Statistical noies 
oh  ihe  imhisiries  anil  commerce  of  ihe  United  Kingdom.  London  1867. 

|2)  Exposition  Universelle  de  1867  ä  Paris.    Catalogue  general publie  par  la  Com- 

mission  Imperiale  franeaise.  Paris  1S67. 

,s)  Exposition  Universelle  de  Paris  1867.  Belgique.  Catalogue  des  Prgduits  indii- 
slriels  et  des  Oeuvres  d'art.   Bruxelles  1867. 

14)  Official  Catalogue  of  ihe  Products  of  ihe  United  S/ales  of  Ame- 
rica e.vhibited '  at  Paris  1867  ;  ivith  Statistical  Nolices.  Paris  1867. 

,6)  La  Saide,  son  d  er  et  o  jif>  e  in  e  n  I  inoral,  indnstriel  et  rom  m  e  rcia  I 
d" apres  des  documenis  off'iciels  par  U.   E.  Ljungberg.  Paris  1867. 

")  Notirc  stafisliijiie  sur  le  Hoi/aiinie  de  Norrege.  Paris  1867. 

i?)  Die  ColonieVi  ctori  a  in  An  st  ralien;  ihr  Portschritt,  ihre  Hilfsquellen, 
etc.  Von  W.  IT.  Archer  u.  A.  Im  Aufträge  der  königl.  Comurission  für  die  inter- 
nationale Ausstellung  in  London  im  Jahre  1862.  Melbourne  [861. 

*)  Die  Zahlen  beziehen  >>  i « ■  I  ■  auf  die  in  den  Zusammenstellungen  enthalte Citate 


V  Dr.   V.    X.   Nenm&ira.  j  7 

'8)  The  progress  of  Victoria.  A  Statistical  Essai/  by  II'.  //.  Archer,  registrar- 
geueral  of  Victoria.  Melbourne  1867. 

19)  Lex  Etats  Arnericaius,  leurs  produils,  leur  commerce  en  miede 
V Exposition  universelle  de  Paris  par  L.  Teure',  Paris  1867. 

30)  Notice  statistique  mir  le  Chili.  Paris  18G7. 

ai)  L' Italic  e'conomigue  en  1867  arcc  nn  Apercu  des  Industries  Italiennes  ä 
l'E.rp.  Univ.  de  Paris.    Public  par  ordre  de  la  Commission  Royale.    Florence  1867. 

22)  Apercu  Statistique  des  forces  produetives  de  la  Russie par  M.  de 
Busehen  (annexe  au  Cätalogue  special  de  la  Section  Russe  de  r Exposition  Universelle 
de  Paris  en  1867).  Paris  1867. 

23)  JJ Empire  du    fire'sil  a  F Exposition  Universelle   de  1867.   Rio  Janeiro    1867. 
-*)  La  Repa  blique  Ar  gentin  e  ,   Finances ,  Commerce,   Industrie,  Chemivs  de 

fer  etc.  Rapport  adrcsse  au  Gouvernement  de  S.  M.  Britannique  par  M.  Francis  Clan- 
Ford,  secre'taire  de  la  Legation  Britannique  ä  Buenos-Ayres  etc.  Paris  1867.  dann 
Rejistro  estadistico  de  la  Republica   Argentina.   1864.  I. 

-5)  Die  Finanzen  und  die  Finanzgeschichte  der  Vereinigten  Staaten  von  Ame- 
rika von  Dr.  C  a  r  1  Freiherrn   von  Hock.   Stuttgart  1867. 

26j  Year-  Book  and  Almanac  of  British  North  America  for  1867 ;  beim/ 
an  annual  register  of  Political,  Vital  and  Trade  Statistics,  Cusloms  Tarifs,  etc. 
Published  by  Lowe  et  Chamberlin.  Montreal  1866. 

27)  Annuario  estadistico  de  Espana  publicado  por  la  Junta  gcneral  de  Esladistiea 
1860  :  1861.  Madrid  1S62  :  1863. 

28)  Statistical  abstract  for  the  United  Kingdom  in  euch  of  the  last  15  years.  IX  et  XI. 
London  1862  et  1864  und  Miscellaneous  Statistics  of  the  nnited  Kinqdom  IV  et  VI 
1862- 1865. 

29)  Statistical  Tables  relating  to  the  Colonial  and  other  I'ossessious  of  the  United 
Kingdom,  presented  to  both  Ilonses  of  Parliamcnt  by  command  of  Her  Majesty.  1861. 

30)  Statistisches  II  ä  n  d  b  ü  c  h  le  i  n  f ü  r  d  i  e  5  s  1  erreich  i  s  e  li  e  M  on  a  r- 
chie.    Von  Carl  Freiherrn  von  Czoernig.  Wien  1861. 

3|)  Uebersichtstafeln  und  Statistisches  Jahrbuch  der  öster- 
reichischen M  o  n  a  r  ch  i  e  für  die  Jahre  1861  —  1 865.  Herausgegeben  von  der  k.  k. 
statistischen  Centralcommission.  Wien  1867. 

32)  ZurKunde  der  volkswirtschaftlichen  Zustände  des  preussischen  Staates. 
.Separatabdruck  aus  dein  königl.  preuss.  Staatsanzeiger.  Juli  1S67. 

3S)  Tableaux  statistiques  des  ehern  ins  de  fer  de  l'Allemagne,  de  la  France,  de  la  Bel- 
gique  etc.  exploites  pendant  l'annee  1860  dresse's  sur  des  doeüments  aulhenliques  par 
Hauehecorne,  agent  generat  des  chemins  de  fer  a  Cologne.  Cologne  1862. 

3»)  Deutsche  Eisenbahn-Statistik  für  das  Betriebsjahr  1860  und  das 
Betriebsjahr  1865.  Herausgegeben  von  der  geschäftsführenden  Dircction  des  Vereins 
deutscher  Eisenbahnverwaltungen.  Berlin  1862  und  1867. 

35)  Re/azione  della  Commissione  intorno  al  riordiuamenio  e  ampliazione  delle  reti 
ferroviarie  del  Regno  d'Italia,  Sessione  1863—1864  della  camera  dei  deputati.  Tor  natu 
del  17  dicembre  1864. 

36)  Report  to  the  Secretary  of  State  for  India  on  Railwai/s  in  India  for  the  year 
1865. 

37)  Expose  du  Systeme  de  chemins  de  fer  adopte  en  Norveqe  par  C.  Pili  t  Chrisliania 
1867. 

38)  Centralblatt  für  Eisenbahnen  und  Dampfschiffahrt  in  üesterreich. 
V.  und   VI.  Jahrgang  1S66 — lc67. 

39)  Rapport  du  Minisire  des  Finances  sur  Cadministration  des  Postes  ■  26  Janvier 
1866. 


48  Das  Verkehrswesen  der  Welt.  V 

*°)  Annuairc  des  Pos/es. 

*«)  Zeitschrift  des  deutsch  -  österreichischen  Telegraphen- 
Vereines.  Herausg.  von  der  königl.  preussischen  Telegraphen-Direction.  Redigirt 
von    Dr.   P.     W.    Brix.    Berlin.    Jahrgänge   1861  — 18G6. 

4- 1  A  ii n  ale 8  Telia r  a p h  i q u  e s  publies  pur  un  comite  de  fonetionnaires  de  V Ad- 
ministration des  lignes  te'legraphiquex.  Varia.  1802 —  180ö. 

*3j  Report  ofthe  Observatory  and  Telegraph  Department,  Chief  office  29  April  1803. 

**j  Telegraphenkarte  von  Rumänien. 

*5)  Annuaire  international  du  credit  public  paar  1861  par  .1.  E.  Hörn.  Paris 
1861. 

kü\  Annuaire  de  l'  Economic  pol  itiqu  e  et  de  la  S  la  tistiijn  e  par  M"  Block 
etc.    Paris,  GuiUaumin  <£•  ('"'•  Jahrgänge  1801— 1807. 

*7i  Almanach  de  Pur is pour  1867.  Annuaire  ge'ne'ral  de  Statistique  etc.  pour 
tous  lex  Etats  du  Globe.  Paris,  Ami/ot  1867. 

48 )  Jahrbuch  für  "Volkswirtschaft  und  Statistik.  Herausgegeben  von  Otto 
Hübner.  8.  Jahrgang.  Berlin  1863. 

49)  The  Statesman's  Y  ear- Book ,  a  Statistical  accounl  etc.  f'or  Ute  year  180S 
and  1800,  by  Frederick  Martin.  London  1800  und  1807. 

soj  Scherz  er,  Dr.  C.  von,  Reise  der  österreichischen  Fregatte  Novara.  Stati- 
stiseh-commercieller  Theil.  2  Bände.  Wien  1864. 

5i)  Preussisches  Handelsarchiv.  Jahrgang  1865  und  1866. 

sä)  Archiv  für  Seewesen.  Herausg.  von  Joh.  Ziegler.    Jahrg.  1865  und  1866. 

M)  Bremer  Handelsblatt.  Siebzehnter  Jahrgang  1867. 

s*)  The  Economist.  1867. 

55)  Le  Moniteur  Universel.   Jahrgang  1863,  1866  und  1867. 

5«)  Au  Stria,  Wochenschrift  für  Volkswirtschaft  und  Statistik.  Redigirt  im 
k.  k.  Handelsministerium.  XIX.  Jahrgang.  1867. 

57)  Tabellen  der  Gewerbe-Statistik  der  Staaten  des  deutschen  Zollvereins  von 
Ad.  Frantz. 

58)  Handbuch  der  vergleichenden  Statistik,  der  Völkerzustands-  und  Staaten- 
kunde, von  G.  Fr.  Kolb.  ;'..  und  4.  Auflage.  Leipzig  18C.-2  und  1865. 

59)  Handbuch  der  Geographie  und  Statistik  für  die  gebildeten  Stände,  von  Dr. 
C.  G.  D.  S  t  e  i  n  und  Dr.  F  e  r  iL  Hörs  e  h  e  1  m  an  n.  Neu  bearbeitet,  unter  Mitwirkung 
mehrerer  Gelehrter,  von  Dr.  J.  E.  Wappäus.  7.  Aufl.  Leipzig  1855—1861. 

so)  Industrie-  und  Handelsgeographie  von  Dr.  J.  V.  Klun  und  Dr.  11.  Lauge, 
mit  Atlas.  Zürich  1866. 

61)  Statistische  Tafel  aller  Länder  der  Erde  von  Dr.  Otto  Hübner.  15.  Auf- 
lage 1866/67.  Frankfurt  1867. 

63)  Mittheilungen  aus  Justus  Perthes'  geographischer  Anstalt  über  wichtige 
neue  Erforschungen,  auf  dem  Gesammtgebiete  der  Geographie,  von  Dr.  A.  Peter- 
man n.  Jahrgang  1 866. 

«3)  Ergänzungsheft  Nr.  19  zuPeteruiaiuf  s  Mitteilungen,  enthaltend:  Die  moder- 
nen Verkehrsmittel,  Dampfschiffe,  Bisenbahnen,  Telegraphen,  von  E.  Behm.  Gotha. 
Justus  Perthes  1867. 

«4)  Die  .Staaten  Europa's.  Vergleichende  Statistik  von  Dr.  Hugo  Franz 
Brach elli.  2.  Auflage.  Brunn  1867. 

— ^Sffes 


49 


WAGENFABRIKATION,   WAGNERARBEITEN. 


CLASSE    LXI. 


Bericht  von  Herrn  J.  B.  ENGL  jun.,  k.  k.  Hof-Wagen-Farrikant 

in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

Die  Ausstellungen  geben  in  der  Regel  kein  vollständiges  und  getreues 
Bild,  nach  welchem  der  Stand  der  Industrie  jedes  Landes  ohneweiters  beur- 
theilt  und  ein  richtiger  Schluss  auf  die  Concurrenzfähigkeit  gezogen  wer- 
den könnte;  diese  Erfahrung  musste  jeder  Besucher  früherer  Expositionen 
machen.  Auch  bei  dem  grossen  Wettstreit ,  der  in  dem  heurigen  Jahre  auf 
dem  Champ  de  Mars  veranstaltet  wurde,  sind  gewiss  viele  Classen  von  Gegen- 
ständen zu  nennen,  auf  welche  dieser  Erfahrungssatz  seine  Anwendung  findet; 
was  jedoch  die  Fabrikation  von  Luxus- Wagen  betrifft,  so  ist  man  zur  Behaup- 
tung berechtigl,  dass  die  wirkliche  Arbeitsleistung  der  einzelnen  Staaten  ziem- 
lich genau  repräsentirt  war.  Frankreich  und  England,  die  anerkannten  Mata- 
dore  der  heutigen  Wagen-Pro duction,  standen  auch  in  dem  Ausstellungs-Palais 
durch  Menge  und  Qualität  ihres  Beitrages  hoch  über  den  anderen  Staaten, 
denen  nur  eine  secundäre  Rolle  zukommt.  Von  den  im  Ganzen  vorhandenen 
163  Wagen  und  3  Schlitten  fällt  fast  die  Hafte  auf  Frankreich  selbst,  und  es 
participiren  an  allen,  im  Maschinenräume  und  den  Annexen  vorhandenen 
Wagen  die  einzelnen  Staaten  in  folgendem  Masse : 
Frankreich  mit  .80  Wagen,  Schweiz        mit  .  2  Wagen, 

England         „    .41        „  Kirchenstaat  „     .   2       „      u.  1  Schlitten, 

Belgien         „     .u        „  Nova  Scotia  > 

Kussland       „     .    7        „      u.  1  Schlitten,    Canada         f  "    '    l       "      u*  *        " 
Holland        „    .   6        „  Amerika         „    .  3       „      u.  l  Pferde- 

rreussen       „    .   4        „  Eisenbahnwagen, 

Italien  „    .   4        „  Oesterreich     „    .  2       „ 

Bei  der  letzten,  im  Jahre  1862  zu  London   abgehaltenen  Ausstellung 
hatte  England,  aus  leicht  begreiflichen  localen  Gründen,  fast  dieselbe  Anzahl 
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von  Wagen  ausgestellt,  wie  diessmal  Frankreich,  die  übrigen  Staaten  aber 
waren  nahezu  ebenso  stark  wie  diessmal  vertreten.  Die  Ursache,  warum  die 
diesjährige  Ausstellung  von  anderen  Ländern  ausser  dem  nachbarlichen  Eng- 
land und  dem  in  zweiter  Linie  stehenden  Belgien,  so  schwach  beschickt  war, 
ist  eben  grösstenteils  in  den  Productions- Verhältnissen  gelegen.  London  muss 
von  jeher  als  der  vornehmste  Sitz  des  Wagenbaues  betrachtet  werden;  und  so 
nahm  es  nächst  Paris,  das  ihm  ebenbürtig  zur  Seite  steht,  den  ersten  Platz  ein. 
Frankreich  aber  glänzte  auf  der  Ausstellung  nicht  nur  durch  die  grösste  Zahl 
der  in  dieser  Classe  vorhandenen  Objecte,  sondern  auch  durch  die  ganz  be- 
sondere Vorzüglichkeit  und  Solidität  der  Arbeit  und  durch  feinen  Geschmack. 
Der  Fortschritt,  den  es  in  der  Wagenfabrikation  gemacht  hat,  ist  um  so  be- 
merkenswerther,  da  es  noch  nicht  gar  lange  her  ist,  dass  die  Franzosen  ge- 
zwungen waren,  die  Engländer  als  ihre  Lehrmeister  in  diesem  Fabrikationszweig 
anzuerkennen,  während  sie  ihnen  heute,  wenn  man  die  französische  Exposition 
auch  noch  so  strenge  beurtheilen  will,  mindestens  vollkommen  gewachsen  sind. 
Obwohl  auch  die  englische  Wagen-Industrie  auf  der  diessj  ährigen  Aus- 
stellung glänzend  repräsentirt  war,  vermochte  sie  dennoch  nicht  die  französische 
in  irgend  einer  Richtung  zu  verdunkeln.  Die  Franzosen  haben  vielmehr  die 
Engländer  im  Grossen  und  Ganzen  in  der  Wagenfabrikation  erreicht.  In  der 
Regel  ist  die  französische  Form  immer  geschmackvoller  und  eleganter,  als  die 
englische.  Neben  dieser  Schönheit  der  Form  haben  jedoch  die  Franzosen  die 
solide  Arbeit  nicht  vernachlässigt.  Der  Aufschwung,  den  die  Wagenfabrikation 
dort  in  den  letzten  Jahren  genommen  hat,  ist  am  besten  daraus  ersichtlich, 
dass  Achsen,  Wagenfedern,  Firnisse,  Leder  und  ähnliche  Bestandteile,  welche 
früher  aus  England  eingeführt  wurden,  nunmehr  in  gleicher  Vorzüglichkeit 
in  Frankreich  selbst  erzeugt  werden.  Der  grosse  Wagen-Export  der  letzten 
Jahre  ist  ein  eben  so  klarer  Beweis  für  den  entschiedenen  Fortschritt  Frank- 
reichs und  trägt  nicht  wenig  dazu  bei,  dass  die  Consolidirung  und  der  Auf- 
schwung der  Wagenläbrikation  immer  grössere  Dimensionen  annimmt*). 

*)  Die  im  Allgemeinen  hier  ausgesprochenen  Bemerkungen  des  Herrn  Berichterstatters  finden  in 
den  statistischen  Erhebungen  ihre  Bestätigung. 

Was  Frankreich  betrifft,  so  hat  nach  den  Angaben  der  dortigen  Wagenfabrikanten  Louis 
Binder  (Jurors  der  Classe)   und    J.    Belvalette    und    des    //.    C.    Lavoltie  diese  Industrie in  den 

letzten   lo  Jahren    einen    sehr    namhaften    Aufschwung   gen< en.     Frankreich    exportirte   im 

Durchschnitte  in  den  .1.  1847—  IK.'iti  Wagen  im  beiläufigen  Werthe  von  1  Million  Francs, 
Während  diese  Ziffer  heute  mehr  als  4  Millionen  Francs  beträgt;  die  orientalischen  Lander, 
besonders  Aegypten  und  die  Türkei,  dann  Spanien,  Bussland ,  Portugal,  Amerika  und  die  fran- 
zösischen Colonien  bilden  das  Haupt-Absatzgebiet;  ja,  was  noch  mehr  sagt,  England  selbst 
deckt  heute  einen  —  wenn  auch  geringen  —  Theil  seines  Bedarfes  an  Luxuswagen  in  Frank- 
reich. Man  schätzt  die  Zahl  der  jährlich  in  Frankreich  erzeugten  Wagen  auf  5(100,  was  einen 
Werth  von  ungefähr  I ö  Millionen  Francs  vorstellen  würde.  Mit  Einbeziehung  der  bedeuten- 
den Umsätze  für  Reparaturen  soll  diese  Ziffer  jedoch  auf  nahezu  40  Millionen  Francs 
jährlich   steigen. 

England  hat  ebenfalls  im  Wagenhau  seit  der  letzten  Ausstellung  Fortschritte  gemacht, 
die  in  den  Ausfuhr-Listen  ersichtlich  werden.  Der  Werth  der  exportirten  Kutschen  betrug  nach 
dem  „Annital  Report  ofthe  trade  und  navigation"  approximativ  berechnet,  im  J.  1860  '2,000.000  Francs 
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Da  sich  eine  Charakteristik  der  ausgestellten  Wagen  mit  Ausnahme  der 
englischen  und  französischen  schon  wegen  der  geringen  Anzahl  derselben 
nicht  geben  Hess,  ohne  sich  der  Gefahr  auszusetzen,  gegen  die  Producenten 


und  belief  sich  im  .1.   1865  auf  4,413.000  Francs.    Ein  grosser  Tlieil  der  Wagen  wurde  nach  den 
englischen  Colonien  in  Indien  versendet. 

In  Belgien  ist,  nach  den  Angaben  des  Kataloges,  welche  auf  officiellen  Erhebungen  beruhen, 
die  Wagenfabrikation  und    der    Export    vor    10    Jahren   im    entschiedensten  Aufschwünge  begriffen 
gewesen,   während  er  seit   18.">9  ziemlich  stabil  bleibt;    er  bezifferte  sich: 
im  Jahre    1845  auf     227.000  Francs  Werth, 
„       1838    „       873.000 
„       1859    „    3,347.000 
„       1862    „    3,773.000 
„       „       1864    „    3,262.000 
Für   0  esterreich   endlich    müssen   wir,   um    die   eigenen  Zustände   nicht   zu    beschönigen, 
sondern  der  Wahrheit  ihr  Recht  einzuräumen,  constatiren,  dass  die  Fabrikation  der  einst  so  be- 
rühmten Wagen  im  Stillstande  begriffen  ist.  Oesterreich  hatte  mit  diesem    Fabrikate    bekanntlich 
in  den    Jahren    1825 — 1857    den    Markt   im    Oriente,    insbesondere  in  den    Donaufürstenthümern, 
der  Türkei,  in  Persien,   einem  Theile  von  Indien,  —  dann  Russland  und  Polen  fast  ausschliessend 
beherrscht;  es  ist  aus  diesen  Absatzgebieten  jetzt  schon  theil weise  von  England  und  Frankreich 
verdrängt. 

Die  Ausfuhr  von  Personenwagen  und  Schlitten  feinerer  Art  (mit  Leder-  und  Polster-Arbeit) 
betrug  im  Jahre   1856  —   1308  Stücke, 
„      1857  —   1816       „ 

1858  —  1715  ,.  und  nahm  so  bedeutend  ab,  dass 
sie  sich  im  Jahre  1865  nur  auf  901  ..  belief. 
Von  dem  Hauptsitze  der  österreichischen  Wagenfabrikation,  Wien,  konnte  der  Handelskam- 
mer-Bericht im  J.  1856  noch  sagen,  dass  der  „stets  bedeutende  Export  von  Wagen  auch  in  den 
J.  1854.  1855  und  1856  schwunghaft  war,  dass  die  durch  längere  Zeit  beengten  Absatzwege 
nach  der  Walachei,  Moldau.  Süd-Russland  und  Russisch-Polen  sich  für  diesen  Geschäftszweig 
neuerlich  vollends  erschlossen  und  dass  eine  grosse  Anzahl  von  Luxuswagen  dorthin  bestellt 
wurden".  Derselbe  Bericht  konnte  anführen,  dass  in  Wien  jährlich  in  den  vier  bedeutendsten 
Fabriken  circa  600  Luxuswagen  und  von  allen  Sattlermeistern  zusammen  über  2000  Reise-  und 
Luxuswagen  gebaut  werden. 

Im  traurigen  Abstände  dagegen  inuss  der  Handelskammer-Bericht  für  1866  (Statistik  der 
Volkswirtschaft  in  Nieder-Oesterreich  I.  Bd.)  nachweisen,  dass  sich  die  Ausfuhr  der  Luxuswagen 
aus  dem  Wiener  Kamm  erbe  zirke  im  .1.  1865  nicht  so  günstig  gestaltete,  als  in  den  Vor- 
jahren :  sie  betrug  für  Oesterreich  unter  der  Enns : 

im   Jahre   1856  —  705  Stück  (Personenwagen  und  Schlitten  jeder  Art), 
„       1860  —  536       „  „  „  „  „         „ 

..       1865  —  425       ..  „ 

Ebenso  zeigt  er  den  Stillstand  dieses  Industriezweiges  seit  10  Jahren  durch  die  sich  gleich  bleiben- 
den Erwerbsteuerbeträge  und  die  Schätzung,  dass  im  .1.  1865  nur  wie  1856  circa  2000  bis 
2300  Stücke  Luxus-  und    Reisewagen    in    Wien    erzeugt   wurden. 

Technische,  commercielle  und  sociale  Ursachen  klären  diese  Thatsache  vollstän- 
dig auf.  Wir  müssen  uns  versagen  ,  auf  dieselben  hier  näher  einzugehen.  Das  Eine  aber  ist 
sicher:  Die  inländische  Wagenfabrikation  bedarf  eines  energischen  Aufraffens,  um  jene  Markt- 
plätze wieder  zu  gewinnen,  die  England  und  Frankreich  heute  schon  theilweise  occupiren,  und 
um  auf  Grundlage  der  für  dieselben  möglichen  Conjuncturen  auch  wirkliche  Productionsfort- 
schiitte  im  Inlande  zu  machen.  Ein  Trost  in  dieser  Lage  ist  ebensowohl  die  Möglichkeit,  mit 
dem  vorzüglichen  Roh-  und  Hilfsmaleriale  an  Holz,  Eisen.  Stahl,  Leder  und  Tuch  den  fremden 
Concurrenten  wieder  zuvorzukommen,  als  eine  Erscheinung,  die  wir  jüngst  in  Italien  beobachten 
konnten.  Turin  und  Mailand,  deren  Wagenfabrikation  im  .1.  1862  einen  entschiedenen  Rück- 
schritt zeigte,  haben  sich  insbesondere  durch  Annahme  des  solideren  englischen  und 
französischen  Wagenbausystems  in  den  letzten  fünf  Jahren  so  schnell  emporgeschwun- 
gen, dass    sie  bald  mit  dem    gesammten    Auslande   werden  concurriren   können.  Der  Red. 
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ungerecht  zu  sein,  so  haben  wir  uns  überhaupt  darauf  beschränkt,  auf  den 
folgenden  Seiten  nur  dasjenige  besonders  hervorzuheben,  was  der  inländischen 
Wagenfabrikation  in  irgend  einer  Beziehung  als  mu  st  er  giltiges  Vorbild 
dienen  könnte.  Dieser  Auffassung  entsprechend,  weicht  unser  Bericht  in  man- 
cher Hinsicht  von  früheren  Arbeiten  ähnlicher  Art  ab ;  er  soll  lediglich  eine 
Darstellung  des  Neuesten  der  Wagentechnik  bieten  und  legt  auf  die  Illustra- 
tionen geschmackvoller  Wagenformen  und  auf  die  Erklärung  der  sinnreichsten 
Constructionen,  die  auf  der  Pariser  Ausstellung  vertreten  waren,  das  Haupt- 
gewicht. Von  diesem  Standpunkte  möge  der  fachmännische  Leser  die  nach- 
stehenden Bemerkungen  entgegennehmen. 

FABRIKATION  VON  LUXUS-WAGEN. 

1.  FRANKREICH. 

Von  den  französischen  Firmen,  welche  die  Exposition  beschickten,  zeich- 
nete sich  vor  Allem  die  Firma  Ehrler  aus,  welche  vier  Wagen  von  solider 
Construction  und  eleganter  schöner  Form  gebracht  hatte.  Zwei  derselben  sind 
in  den  anliegenden  Zeichnungen  dargestellt.  Der  Eine  (Fig.  1),  ein  Coupe 
mit  acht  Federn  (Double-Federn),  repräsentirt  den  jetzt  modernen  Schnitt  des 
Kastens  und  kann  auch  wegen  der  Farbenzusammenstellung  und  inneren  Ad- 
justirung  als  Muster  gelten.  Der  Kasten  ist  strohgelb ,  das  Gestelle  dunkel- 
blau lackirt  mit  schwarzen  Streifen.  Die  Fütterung  ist  in  glattem,  ultramarin, 
blauem,  undessinirtem  Atlas  ausgeführt.  Die  Thürklinke  ist  von  polirtem 
Messing  und  sämmtliche  Beschläge  sind  schwarz. 

Der  Andere  (Fig.  2)  ein  Landau,  ebenfalls  mit  Double-Federn,  ist  durch 
seine  Einfachheit  auffallend,  ganz  harmonisch  grün  lackirt,  von  schwarzen  Streifen 
an  Gestell  und  Rädern  beschnitten  und  mit  grünem  Maroquin  gefüttert. 

Binder  Freres  hatten  ebenfalls  vier  Wagen  von  vortrefflicher  Arbeit 
ausgestellt,  worunter  ein  zweisitziger  Staatswagen  und  eine  viersitzige  Kalesche 
auf  Doppelfedern  durch  schöne  Proportionen  und  eine  vollendete  technische 
Ausführung,  sowie  durch  schöne  Farben-Zusammenstellung  hervorragen. 

Lelorieux  Freres  zeigten  einen  besonders  hübschen  Landauer  (Fig.  3), 
viersitzig,  auf  einfachen  Federn,  harmonisch  in  der  Farbenwirkung,  leicht 
und  elegant.  Die  Lackirung  desselben  ist  licht  umbraun  und  noch  lichter 
braun  (Havana-Farbe)  beschnitten.  Der  Kasten  hat  in  den  Seitentafeln  braune 
Quadrille  und  in  den  Thüren  eine  sehr  geschmackvolle,  Sprossen  darstellende 
Verzierung;  er  ist  mit  licht  drappfarbem  Rips  gefüttert  und  zeigt  eine  neue 
Art  der  Borden-Ausführung,  indem  bei  denselben  Möbel-Plüsch  in  dunklerer 
Nuancirung  des  Stoffes  mit  vielem  Geschicke  angewendet  wurde. 

Belvallette  Freres  hatten  die  Ausstellung  mit  einer  gleichen  Anzahl 
Wagen  beschickt,  worunter  die  in  Fig.  4  abgebildete  viersitzige  Kalesche  auf 
Doppelfedern  ä  la  Daumont.  Der  ruhige  Ton  dieses  Wagens,  welcher  von  aussen 
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wie  von  innen  dunkelgrün  gehalten  ist,  geben  ihm  etwas  Vornehmes,  besonders 
da  diese  Farbenwirkung  noch  durch  eine  glänzende,  technische  Ausführung 
unterstützt  wurde. 

Henry  Binder,  der  gleichfalls  durch  4  Wagen  vertreten  war,  steht  sei- 
nen Concurrenten  nicht  nach;  ein  kleiner  zweisitziger  Brougham,  so  wie 
ein  kleiner  Damen-Phaeton  ragten  durch  Feinheit  der  Form,  wie  durch  ge- 
schmackvolle Ausführung  besonders  hervor.  Wir  haben  den  ersteren  als  mu- 
stergiltig  in  der  nebenstehenden  Zeichnung  (Fig.  3)  versinnlicht  und  können 
zur  vollständigen  Erklärung  nur  beifügen,  dass  bei  diesem  Wagen  die  Form 
in  den  unteren  Theilen  ganz  neu  ist,  und  er  sich  sehr  leicht  führt ;  er  ist  dun- 
kelbraun lackirt,  schwarz  beschnitten  und  mit  dunkelbraunem  glatten  Atlas 
gefüttert.  Die  beiden  Vorderfenster  sind  seitwärts  zu  verschieben  und  in  Folge 
dieser  Einrichtung  ist  es  bei  diesem  Wagen  möglich  gewesen,  die  Vorderwand 
mit  einem  zierlichen  Tablier  zu  versehen,  auf  welchem  ein  Feuerzeug,  eine 
Marmormuschel  für  Blumen  u.  dgl.  und  ein  nach  allen  Richtungen  bewegli- 
cher Toilettespiegel   sehr  zweckmässig  angebracht  sind. 


Fig.  ö.    Brougham  von  Binder. 


Delaye  Oncle,  Neveu  &  Cie.  hatten  zwar  nur  2  Wagen  gebracht:  ein 
zweisitziges  Coupe  und  einen  Phaeton  auf  Doppelfedern,  wovon  aber  beide 
durch  vollendete    Arbeit  besonders   bemerkenswert!!.  Bei   dem    zweisitzigen 
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Coupe  war  bloss  der  Obertheil  des  Wagens  lackirt  und  tapezirt.  wahrend 
der  Untertheil  roh  belassen  wurde.  Es  war  dadurch  möglich,  die  vollendete 
Wagner-,  Schmiede-  und  Schlosser-Arbeit  an  dem  (bestelle  zu  bewundern.  Die 
Langwied,  ganz  von  Eisen,  sowie  Hängetaschen  von  gedrehtem  Eisen,  waren 
fleissig  und  schön  ausgeführt.  Aehnlich  war  derPhaeton  bloss  zur  Hallte  montirt : 
das  Gestelle  ist  wie  bei  dem  Coupe  in  Holz  und  Eisen  im  natürlichen  Zu- 
stande, ohne  irgend  eine  Deckung  so  prompt  ausgeführt,  dass  man  den  Wagen 
ohneweiters  in  Gebrauch  nehmen  kann.  Der  Kasten  ist  einfarbig  grün  lackirt 
und  mit  grünem  Sammt  ausgeschlagen.  Da  die  Hängeform  mit  den  C-Federn 
eine  neue  ist,  so  haben  wir  sie  in  der  nachfolgenden  Zeichnung  (Fiy.  6)  ab- 
gebildet. 


Vtg.   6.   Phaeton  von  Delaye. 

Kellner  in  Paris  brachte  einen  viersitzigen Gala-Wagen  im  orientalischen 
Geschmacke,  dessen  Form  und  Ausführung  eine  so  vollendete  ist,  dass  wir 
denselben  in  der  nebenstehenden  Zeichnung  (Fig.  7 )  darstellen.  Der  Kasten 
ist  lieht  ultramarinblau  und  das  Gestelle  rotb,  mit  schwarzen  und  Lichtgelben 
Streifen  lackirt;  die  Verzierungen  sind  vergoldet.  Die  Fütterung  ist  von  weis- 
sem Atlas  mit  entsprechender  Posamentier- Arbeit. 

Zu  den  französischen  Wagen  dürfen  wir  wohl  auch  den  Wagen  des  Herrn 
Henning,  obwohl  er  in  der  preussischen  Abtheiluug  ausgestellt  war.  rechnen, 
da  die  Fabrik  dieses  Ausstellers  sieh  in  Paris  befindet.  Der  von  demselben 
gebrachte  Landau  zeichnet  sich  durch  den  sinnreichen  Mechanismus  aus,  der 
dazu  dient,   den  Wagen  vom  Sitze  des  Kutschers   her  zu  öffnen,    oder  zu 
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achliessen.  Die  nebenstehende  Abbildung  (Fig.  8  und  9)  zeigt  diese  Vorrich- 


Fig    8, 


& 


=&*  m 


T 


Fig.  9.    Vorrichtung  zum  Oeffnen  des  Wagen dache«. 

tung.    Dieselbe  bestellt,  soweit  wir  dieselbe  beurtheilen  konnten,  aus  folgen- 
den Theilen  *). 

a  b  c  ist  ein  Winkelhebel,  an  dessen  einem  Ende  ein  Griff  a  angebracht 
und  dessen  anderes  Ende  durch  einen  Bolzen  c  mit  den  beiden  Zugstangen 
d  und  g  verbunden  ist.  Der  Kniehebel  hat  seine  Drehaxe  in  b.  Die  eine  Zug- 
stange d  steht  mit  einem  Hebel  e  f,  welcher  auf  der,  den  Wagen  durchlau- 
fenden Welle  k  fest  aufsitzt,  in  Verbindung.  Mit  der  Welle  k  fest  verbunden 
sind  die  beiden  Spangen  /. 

Die  zweite  Zugstange  y  steht  einerseits  in  Verbindung  mit  einem  Hebel 
hr,  der  in  r  seinen  Drehungspunkt  hat,  andererseits  ist  sie  mit  einer  Feder  t 
verbunden.  Diese  Feder  /  zieht  an  einem  Hebel  m  n,  der  mit  der  Welle  p 
in  fester  Verbindung  steht.  Mit  der  Welle  p  fest  verbunden  sind  ferner"  die 
beiden  Spangen  ij. 

Die  Wirkungsweise  dieses  Mechanismus  ist  aus  Fig.  8  leicht  ersichtlich. 
Drückt  man   den   Griff  von  a  nach  A,  so  kommt  c  nach  C,  in  Folge  dessen 


*)  EL  Henning  theilte  dem  Berichterstatter  keinerlei  Details  mit,   sondern  suchte  im  Gegen- 
tbeile  seine  Erfindung,  obwohl  Me  in  mehreren  Ländern  patentirl  ist,  geheim  ^u  halten. 
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kommen  die  beiden  Zugbänder  d  und  g  in  die  Lagen  C  E  und  E  ff,  dadurch 
wird  der  Hebel  e  f  nach  E  f  mitgenommen  und  durch  eine  Drehung  der 
Welle  kommen  die  Spangen  /  in  die  Lage  L.  Durch  das  Anziehen  der  Zug- 
stangen g  wird  die  Feder  t  gespannt  und  kommt  in  die  Lage  T,  dadurch  wird 
der  Hebel  m  n  nach  M  n  gezogen,  durch  diesen  die  Welle  gedreht  und  die  mit 
ihr  fest  verbundenen  Spangen  q  nach  Q  gebracht.  Durch  dieses  Vorgehen 
wäre  also  der  Wagen  offen  gemacht. 

Bringt  man  den  Griff  nach  a  zurück,  so  nehmen  wieder  alle  Theile 
ihre  frühere  Lage  ein  und  der  Wagen  ist  dann  wieder  geschlossen. 

Mit  Ausnahme  dieser  Vorrichtung  hatte  der  ausgestellte  Wagen  selbst 
nichts  Bemerkenswerthes,  sondern  Hess  noch  Manches  zu  wünschen  übrig. 

Die  von  der  Compagnie  generale  des  Omnibus:  im  Parke  gebrachte  reiche 
Ausstellung  des  Pariser  Omnibus-Fuhrwerkes  hat  nichts  Neues  geboten;  ein 
eigener  Hangar  enthielt  das  Muster  des  in  Paris  in  Verwendung  stehenden 
Omnibus  und  repräsentirte  alle  zur  Erbauung  dieses  Wagens  nöthigen  Be- 
standtheile  durch  je  ein  schön  gearbeitetes  Exemplar;  das  Ganze  bildete 
gewissermassen  eine  graphische  Darstellung  des  Geschäftes  jenes  prächtig 
organisirten  Unternehmens.  Wir  wurden  dadurch  nur  abermals  an  die  schon 
oft  berührte  Notwendigkeit  einer  Reform  des  Omnibuswesens  in  Wien 
erinnert  *). 


*)  Es  giht  Dinge,  welche  man  nicht  häufig  genug  wiederholen  kann;  dazu  gehört  auch 
der  Zustand  des  vom  Herrn  Berichterstatter  erwähnten  Wiener  Omnibuswesens.  Was  wir  heute 
besitzen,  ist  das  wahre  Gegentheil  dessen,  was  wir  bedürfen.  Der  Localverkehr  grosser  Städte 
soll  durch  öffentliche  Fuhrwerke  so  geregelt  sein,  dass  man  bequem,  schnell  und  billig  an  jeden 
beliebigen  Punkt  gelangen  kann.  Der  Wiener  Omnibus  ist  zwar  billig,  erfüllt  aber  sonst  keine 
der  gerechten  Anforderungen.  Die  Grundbedingungen  einer   Reform    sind  nach  unserer  Ansicht-. 

a)  Centralisirung  des  Omnibusbetriebes  in  den  Händen  einer  Gesellschaft,  bei  welcher  sich  die 
Rentabilität  der  Linien  so  ausgleicht,  dass  sie  verpflichtet  werden  kann,  auch  weniger  fre- 
quente  Strecken  regelmässig  zu  befahren.  Diese  Centralisirung  ermöglicht  dann  auch  die 
bewährte  Einrichtung  von  Oorrespondenzbillets,  mittelst  deren  man  gegen  einmalige  Ent- 
richtung des  Fahrgeldes  zu  jedem  bedeutenderen  Punkte  der  Stadt  zu  gelangen  im  Stande 
ist,  und  sie  wäre  in  Wien  durch  Bildung  eines  grossen  Unternehmens,  das  bei  richtiger 
Organisation  die  kleineren  von  selbst  verdrängen  würde,  ganz   leicht  zu  erreichen. 

b)  Solide  Construction  der  Wagen  nach  dem  erprobten  Muster  des  englischen  und  französi- 
schen Omnibus,  also  ohne  Seitenthüren,  die  im  Strassenverkehre  ebenso  gefährlich  als  hem- 
mend sind  und  ohne  „Rauch-Coupe";  dagegen  mit  Aussenplätzen,  die  nicht  wie  die  gegen- 
wärtigen, „mit  Müh'  und  Noth",  sondern  durch  bequeme  Auftritte  von  rückwärts  zu  bestei- 
gen wären;   endlich 

c)  grössere  Sorgfalt  auf  die  Bespannung,  die  ausschliesslich  durch  Pferde  eines  kräftigen  öster- 
reichischen Schlages  versehen  und  bei  welcher  auch  auf  das  Geschirre  etwas  mehr  Sorgfall 
verwendet  werden  müsste,  als  bisher  die  Regel  ist. 

Da  der  Zweck  dieses  Berichtes  eingehende  Erörterungen  solcher  Art  nicht  gestattet,  ver- 
weisen wir  auf  die  ausführlichen  und  gediegenen  Mittheilungen  des  Herrn  Ing.  Fr.  Bömehes 
über  „das  Omnibuswesen*  in  den  Verhandlungen  des  niederösterreichischen  Gewerbe-Ver- 
eines ISt»;;,  S.  47(5 — i9.'>  und  auf  die  der  Bibliothek  dieses  Vereines  einverleibten  Druckschrif- 
ten (ibid.  S.  70).  Die  seither  erflossenen  politischen  Verordnungen  und  die  thatsächlichen  Ver- 
hältnisse Wiens  hissen  leider  ausser  Zweifel,  dass  man  die  reichen  Erfahrungen  von  London 
und  Paris  für  die  Einrichtung  und  Verwaltung  des  Wiener  Omnibusdienstes  nicht  berücksich- 
tiget hat.  Der  Red. 
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2.  ENGLAND. 

Vor  Allem  ragt  hier  die  Erfindung  von  Rock  and  Son  zum  leichten  Oeff- 
nen  und  Schliessen  von  Landau-Verdecken  hervor.  Um  das  »System  Fachmän- 
nern vollkommen  ersichtlich  zu  machen,  haben  sie  einen  rohen  Wagen  aus- 
gestellt, der  auch  wegen  seiner  Leichtigkeit  und  seiner  schönen  Arbeit  er- 
wähnt zu  werden  verdient. 

Die  Construction  des  zum  Offnen  und  Schliessen  bestimmten  Mechanis- 
mus ist  in  der  nebenstehenden  Zeichnung  dargestellt.   In  Fig.  10  ist  übe  ein 


Fig.  10.  Vorrichtung  zum  Oeffnen  clor  Landauer  Verdecke. 

Winkelhebel,  dessen  Drehpunkt  sich  in  b  befindet.  Diese  Winkeldrehaxe  ist 
am  Wagenkasten  befestigt,  Das  eine  Ende  a  des  Winkelhebels  ist  durch  eine 
Zugstange  uf  mit  einer  Feder  d  f  verbunden,  welche  Feder  die  Tendenz  hat,  die 
Zugstange  fortwährend  nach  abwärts  zu  ziehen.  Dadurch  wird  auch  a  nach  abwärts 
gezogen,  somit  drückt  das  andere  Ende  c  des  Winkelhebels,  welches  mittelst  einer 
Rolle  an  dem  Dachrahmen  auf  und  ab  gleiten  kann,  an  den  Rahmen  g.  Steht 
nun  die  Federkraft  mit  dem  Gewichte  der  ganzen  Wagendachung  nahezu  im 
Gleichgewichte,  so  bedarf  es  nur  eines  geringen  Zuges  an  einer  Schnur,  um 
die  Dachung  zu  heben,  oder  eines  leichten  Druckes,  um  sie  zu  senken.  Wir 
haben,  um  die  Montirung  und  Ausführung  dieses  schönen  Wagens  zu  zeigen, 
in  Fiy.  11  denselben  in  vollendetem  Zustande  abgebildet. 

Die  alt  renommirten  Firmen  Peters  &  Sons,  sowie  Hooper  &  Cie. 
hatten  jede  zwei  Wagen  derselben  Gattung,  nämlich  eine  viersitzige  Kalesche 
auf  Doppelfedern  und  ein  Epsom-Drag  (Stage-coach)  für  vier  Pferde  ausge- 
stellt.   Da  beide  ihre  Aufgabe    gleich    schön   durchgeführt,   so  ist  es  in  der 


J.  B.   En£ 


63 


G4  Wagenfabrikation.  Y 

That  schwer,  einem  derselben  den  Vorzug  einzuräumen  und  wir  können  nur 
sagen,  dass  die  ausgestellten  Wagen  beider  Firmen  dazu  beitragen,  deren 
alten  wohlverdienten  Ruf  auf's  Neue  zu  befestigen. 

Das  Interesse  des  grossen  Publicum*  erregten  insbesondere  die  schon 
lange  bekannten,  aber  für  die  Pariser  Ausstellung  mit  besonderer  Vollendung 
ausgeführten  Epsom-Drags.  Ein  solcher  Wagen  birgt  eine  ganze  Wirtschaft 
in  sich.  Achtzehn  Personen  haben  in  und  auf  demselben  Platz.  Jene,  die  im 
Inneren  desselben  sitzen,  sind  dort  so  bequem  untergebracht,  wie  auf  der 
weichsten  Ottomane;  sie  können  sich  der  Unannehmlichkeiten  des  Huttragens 
oder  einer  schwerfälligen  Toilette  entledigen,  denn  das  Wagendach  enthält 
alle  Vorrichtungen  zum  Aufhängen  von  Parasols,  Stöcken,  Hüten,  selbst  Klei- 
dungsstücken; ebenso  können  sie  sich  in  ihrem  Cabinete  mittelst  eines  vollkom- 
menen Schlosses  von  der  Aussenwelt  abschließen,  um  der  Gefahr  vorzubeugen, 
während  des  Schlafens  gestört  zu  werden.  Wenn  die  4  Pferde  den  glücklichen 
Besitzer  der  Stage-coach  zu  den  Races  gebracht  haben  und  er  die  Tribüne  be- 
steigt, um  dem  Wettrennen  zuzusehen,  kann  mittlerweile  seine  Dienerschaft 
aus  dem  Wagen  einen  vollkommenen  Speisesalon  machen;  kann  2  Tische  auf- 
schlagen, hat  im  Wagen  die  Chatouillen  mit  Bestecken  und  Tellern,  hat  einen 
Korb  mit  Speisen  für  ein  vollständiges  Luncheon,  hat  einen  Eiskeller,  in  wel- 
chem bequem  24  Flaschen  Wein  und  Wasser  eingekühlt  sein  können  und  ver- 
mag somit  alle  Genüsse  der  Tafel  aus  der  Stage-coach  heraus  zu  entwickeln. 

Laurieb  &  Marxer  waren  durch  eine  Kalesche  auf  Doppelfedern  ver- 
treten, die  wegen  ihrer  schönen  reinen  Arbeit  alle  Anerkennung  verdient. 

Born  hat  einen  zweisitzigen  Brougham  gebracht,  welcher  durch  seine 
Leichtigkeit,  sowie  durch  elegante  Form  und  schönes  Grössenverhältniss 
sich  auszeichnet. 

3.  RUSSLAND. 

Wenn  die  Wagen  dieses  Staates  auch  aus  vielfachen  Gründen  mit  jenen 
Frankreichs  und  Englands  nicht  in  eine  strenge  Parallele  gestellt  werden 
dürfen,  so  muss  man  doch  zugeben,  dass  die  russische  Wagenfabrikation  schon 
heute  eine  hervorragende  Stellung  einnimmt.  Die  russischen  Formen  sind  natür- 
lich anders,  wie  die  französischen  und  englischen,  aber  es  sind  den  ausgestell- 
ten russischen  Wagen  durchaus  hübsche  Zeichnung  und  eine  sehr  saubere, 
sorgfältige  Ausführung  nicht  abzusprechen.  Die  leichteste  Americaine  so  wie 
der  grosse  solide  Reisewagen  sind  beide  von  gleich  solider  Arbeit;  besonders 
gilt  diess  von  einer  zweirädrigen  Americaine  und  von  einem  kleinen  Schlitten, 
bei  welchen  die  reine,  feine  Arbeit  alle  Anerkennung  verdient. 

Ein  hervorragendes  Object  der  Wagen  -  Fabrikation  in  der  russischen 
Abtheilung  ist  die  Reise-  und  Jagdkalesche  von  C.  Nellis  (Fig.  12).  In  den 
meisten  Culturstaaten  Europas  und  auch  bei  uns  ist  die  Zeit  für  die  Reise- 
wagen  durch  die  stetige  Ausdehnung  der  Eisenbahnnetze  wohl  längst  vorüber, 
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aber  gleichwohl  dürfte  es  für  die  österreichischen  Wagenfabrikanten  von 
Interesse  sein,  die  Einrichtung  eines  russischen  Reisewagens  kennen  zu  ler- 
nen, um  vielleicht  einen  Export  in  diesem  Artikel  nach  Russland  anzubahnen. 
Die  innere  Einrichtung  von  Nellis  Wagen  ist  ganz  geeignet,  in  einem 
solchen  Falle  als  Muster  zu  dienen.  Der  Wagen  ist  mit  allen  nur  erdenk- 
lichen Einrichtungsstücken  versehen,  um  dem  Inhaber  während  einer  längeren 
Reise  jede  mögliche  Bequemlichkeit  zu  verschaffen.  Er  wird  zu  einer  Art 
beweglichem  Hotel.    Der  Wagen  enthält: 

np  a)  Ein  Büffet   mit  zusam- 

mengelegtem Tisch.  Im  Büffet 
befinden  sich  2  Blechschach- 
teln für  den  Mundvorrath ,  4 
Weinflaschen,  4  Gläser,  4  Wein- 
glässer,  1  Salz-,  1  Pfefferbüchse 
und  2  Behältnisse  für  Messer 
und  Gabeln;  b)  den  nöthigen 
Platz  für  eine  zusammengelegte 
Matratze;  c)  die  Matratze  ent- 
weder für  den  Wagen  oder  ein  Feldbett  ; 
d)  einen  Koffer  für  Wäsche  oder  Klei- 
der; e)  einen 

Zwischen- 
raum zur  Auf- 
bewahrung 
der  Kopf- 
polster und 
Vorhänge;  f)  einen  Koffer  von  Acajou- 
holz  für  Silber  und  andere  Gegenstände  ; 
g)  eine  Kiste  mit  einer  Blechflasche  für 
Oel,  eine  Hacke  oder  ein  Beil.  Messer  und  andere  für  die  Reise  nothwendige 
Werkzeuge ;  h)  einen  Koffer  für  die  Wäsche ;  i)  einen  Koffer  für  das  Feldbett  ; 
k)  einen  Koffer  für  die  Kleider;  1)  Vorhänge  für  das  Feldbett;  m)  4  äussere 
Taschen  von  Lcder;  n)  ein  Feldbett;  o)  eine  Valise,  als  Polster  für  den 
Kutscher  dienend ;  p)  einen  zusammengelegten  Fusstritt  in  einer  Ledertasche  ; 
r)  einen  tragbaren  Keller  mit  Abtheilungen  für  das  Eis,  die  Lebensmittel  und 
5  Flaschen  Wein ;  s)  eine  Valisc,  als  Polster  für  den  rückwärtigen  Sitz  dienend  ; 
l)  einen  Koffer  für  Hüte  und  verschiedene  Gegenstände.  Der  Rücksitz  lässt  sich 
mit  dem  Verdeck  abheben,  und  wenn  die  Koffer  herausgenommen  sind,  bietet 
dieser  Raum  genügenden  Platz  für  die  Jagdhunde.  Der  Wagen,  natürlich 
für  rassische  Wege  constrairt,  hat  sehr  starke  Achsen  und  Räder,  ist  aber 
trotzdem  nicht  schwer  und  alle  Bestandtheile  desselben  sind  fleissig  und  vor- 
züglich gearbeitet. 
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4.  BELGIEN. 

Die  von  Belgien  ausgestellten  Wagen  sind  der  Form  nach  den  fran- 
zösichen  analog  und  machen  dem  Lande  alle  Ehre.  Besonders  gilt  diess  von 
einer  viersitzigen  Kalesche  auf  Doppelfedern,  welche  Herr  Quesnel  aus 
Brüssel  exponirte  und  die  sich  durch  schöne,  geschmackvolle  Arbeit  und  Form 
auszeichnet. 

5.  HOLLAND. 

Von  den  6  in  Paris  vorhandenen  Wagen  dieses  Landes  verdient  die 
Landauer  Kalesche  der  Herren  Heinrich  &  Veth  genannt  zu  werden,  weil  die- 
selbe sowohl  durch  ihre  aussergewöhnliche  Form,  als  durch  ihre  schöne  Aus- 
führung vortheilhaft  hervorsticht. 

6.  PREUSSEN. 

Von  den  aus  Preussen  ausgestellten  4  Wagen  verdient  bloss  die  Ameri- 
caine  von  Josef  Neuss  in  Berlin  wegen  ihrer  schönen  Ausführung  eine  beson- 
dere Erwähnung. 

7.  AMERIKA. 

Amerika  hat  begreiflicherweise  nur  sehr  wenig  Wagen  nach  Paris 
gebracht;  die  Form  dieser  Wagen  mit  den  ungewöhnlich  hohen  Rädern  ist  der 
Regel  nach  zur  Nachahmung  für  uns  durchaus  nicht  geeignet.  Bewundern 
uiuss  man  jedoch  die  ausserordentlich  schöne  Arbeit  an  den  ausgestellten 
Producten  und  besonders  sind  die  bei  den  Wagen  verwendeten  Bestandteile 
als  Räder  und  Federn  von  einer  vorzüglichen  Beschaffenheit. 

8.  OESTERREICH. 

Oesterreich,  das  bekanntlich  die  letzte  Weltausstellung  in  London  gar 
nicht  beschickt  hatte,  war  auch  heuer  in  Paris  in  Bezug  auf  den  Wagenbau  nur 
sehr  schwach  vertreten.  Zwar  hatten  in  der  ganzen  Classe  13  Aussteller  sich 
angemeldet,  darunter  neun  mit  Luxuswagen;  allein  mit  Ausnahme  von  zweien 
der  letzteren  beschränkten  sie  sich  darauf,  ihre  Firmen  im  Österreichischen 
und  offiziellen  französischen  Kataloge  anführen  zu  lassen,  ohne  auf  dem  Kampf- 
platze zu  erscheinen.  Die  zwei  Wagenfabrikanten,  welche  die  Ausstellung 
thatsächlich  beschickten,  waren:  Jacob  Lohner,  früher  Laurenzi  &  Lohner, 
k.  k.  landesbefugter  Hofwagenfabrikant  Sr.  Majestät  des  Königs  von  Schwe- 
den und  Norwegen,  und  L.  W.  Armbruster,  beide  in  Wien. 

Es  ist  begreiflich,  dass  die  Wiener  Wagenfabrikanten  nur  geringe  Lust 
hatten,  ihre  Wagen  auf  so  weite  Entfernungen  zur  Ausstellung  zu  schicken,  da 
sie  bei  dem  heutigen  Stande  dieser  Industrie  nicht  nur  wenig  Aussicht  haben, 
dort  Geschäfte  zu  machen,  sondern  auch  noch  Gefahr  laufen,  dass  die  Wagen 
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durch  den  langen  Transport  Schaden  nehmen,  an  Ansehen  verlieren  und  dann 
nicht  einmal  nach  Verdienst  gewürdigt  werden  können.  Einen  Luxuswagen 
auf  solche  Strecken  zu  transportiren,  ist  fast  unmöglich,  ohne  dass  er  Havarien 
erleidet,  und  endlich  kommen  die  hohen  Transportkosten  ebenfalls  in  Berück- 
sichtigung. In  dieser  Beziehung  sind  natürlich  England,  das  seine  Wagen  in  acht 
Stunden  nach  Paris  schicken  kann,  und  Frankreich,  das  seine  Wagen  nur  aus 
Pariser  Werkstätten  ausstellt,  vor  anderen  Ländern  weitaus  bevorzugt*). 

L.  W.  Armrrusters  Wagen,  welcher  eine  schöne  Form  und  Ausführung 
bekundet,  hat  leider  dadurch,  dass  die  Räder  während  der  Verfrachtung  in 
Verlust  geriethen,  und  erst  nach  Beendigung  der  Juryarbeiten  ersetzt  worden 
sind,  einen  weniger  günstigen  Eindruck  gemacht,  da  er  auf  den  alten  Trans- 
porträdern ruhte  und  so  ausgestellt  werden  musste.  Es  bleibt  sehr  zu 
bedauern,  dass  das  Ausehen  des  AuMBRuSTER'schen  Wagens,  das  ohne  diesen 
störenden  Unfall  zuverlässig  ein  besseres  gewesen  wäre,  eben  dadurch  beein- 
trächtiget wurde. 

J.  Lohner's  Wagen,  das  Cabriolet  „Victoria",  kam  glücklicher  an  sein  Ziel 
und  rechtfertigte  den  Ruf  dieses  Wiener  Wagenfabrikanten.  Lohxer's  Eta- 
blissement nimmt  in  Üesterreich  bekanntlich  eine  hervorragende  Stellung  ein. 
Die  Fabrik  dürfte  die  Einzige  in  Wien  sein,  welche  ihre  Wagen  in  der  eigenen 
Werkstätte  vollständig  fertig  macht,  wodurch  es  ihr  eben  möglich  ist,  alle 
zum  Wagenbau  gehörigen  Bestandteile  mit  jener  Vorzüglichkeit  zu  erzeugen, 
welche  ein  Resultat  der  eigenen  Ueberwachung  ist.  Der  von  Lohner  aus- 
gestellte Wagen  zeichnete  sich  durch  eine  reine,  präcise  Arbeit  sowie  durch 
seine  schöne  geschmackvolle  Form  besonders  aus  und  zeigte  sich  den  Erzeug- 
nissen Frankreichs  und  Englands  vollkommen  ebenbürtig.  Die  dem  Wagen 
beigegebenen  Federn  und  Axen  sind  ein  Product  der  eigenen  Fabrik  und 
sind  von  gutem  Material  und  schöner  Arbeit. 

IL  WAGNER-,  SCHLOSSER-  UND  SCHMIEDE-ARBEITEN. 

Die  Wagnerarbeiten  waren  zumeist  im  Parke  ausgestellt.  Im  Ausstel 
lungsgebäude  selbst  hatte  bloss  Herr  Ehrler  die  rohen  Seitentheile  einer 
Kalesche  exponirt,  deren  Tafeln  von  Mahagoniholz  gefertiget  waren,  und 
eine  englische  Firma  brachte  Radspeichen  von  verschiedenen  Grössen  und  in 
verschiedenen  Holzgattungen  zur  Anschauung.  Desto  reicher  war  die  Collec- 
tion  im  Parke.  Theile  von  Wagenkasten,  ganze  Gestelle,  Räder  aller  Art  von 
jeder  Grösse  und  Stärke,  mit  und  ohne  Reifen,  in  vollendet  schöner  Arbeit, 
Speichen  und  Felgen  in  allen  Dimensionen  und  Arten.  Darunter  besonders 
jene  der  Compuguie  yenerule  des  Omnibus,  welche  bekanntlich  schon  seit  vielen 


*)  Kiese  Gründe  entschuldigen  indess  keineswegs  die  Passivität  der  Industriellen  nach  erfolgter 
Anmeldung. 
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Jahren  die  Wagenbestandtheile  mittelst  Maschinen  arbeitet.  Hinsichtlich  der 
Verwendung  von  tropischen  und  Colonialhölzern  ist  seit  dem  Jahre  1862  keine 
Aenderung  eingetreten  *) ;  das  vorzügliche  Iron  wood  findet  namentlich  bei  der 
Nabe ,  das  White-Hicory-Holz  (von  einer  Juglandee  aus  Canada)  bei  der 
Speiche  seine  Anwendung,  um  dieselbe  ungemein  dünn  und  zart  unbeschadet 
ihrer  Festigkeit  anfertigen  zu  können.  Alle  erdenklichen  Schmiedearbeiten, 
von  den  kleinsten  bis  zu  den  grössten  Bestandtheilen,  von  ganz  vollendeter 
Ausführung  waren  im  französischen  Annex  ausgestellt. 

Die  bedeutende  Anzahl  von  Axen  und  Wagenfedern  zeugte  für  den 
grossen  Fortschritt,  welchen  Frankreich  in  diesen  Zweigen  der  Fabrikation 
seit  der  letzten  Ausstellung  namentlich  in  der  Axenfabrikation  gemacht  hat. 
Unter  den  ausgestellten  Axen  war  besonders  die  in  Fächerform  geschmack- 
voll arrangirte  Collection  der  Herren  Bemery,  Gaütier  &  Comp,  sehr  beach- 
tenswert, welche  Axen  von  den  kleinsten  und  grössten  Dimensionen  von 
vorzüglicher  Qualität  enthielt.  Sehr  schöne  Axen  ganz  reiner  Arbeit  enthielt 
auch  die  Collection  von  Lemoine  in  Paris,  welche  Firma  alle  Gattungen  von 
der  ordinärsten  bis  zur  schönsten  Collings-Axe  gleich  vorzüglich  fabricirt. 
Von  fremden  Nationen  verdienen  die  von  den  Herren  Dick  und  Kirchner 
in  Offenbach,  geschmackvoll  in  Pyramidenform  arrangirten  Axen  wegen 
ihrer  reinen  und  schönen  Arbeit  und  einige,  in  der  russischen  Abtheilung  von 
Nellis  und  von  Bräutigam  ausgestellte  Axen  und  Federn,  aus  gleichem 
Grunde  einer  besonderen  Erwähnung. 

In  der  russischen  Abtheilung  waren  von  Wagnerarbeitern  ein  vorderes 
Scheibengestell  und  mehrere  Schmiedearbeiten  für  den  Wagenbau  exponirt, 
welche  sich  ganz  vortrefflich  repräsentirten.  Auch  ganz  fertige  rohe  Wagen 
waren  im  Annex  von  Seite  Frankreichs  vorhanden,  unter  welchen  ein  klei- 
ner Pony-Phaeton  von  C.  Raguyn  wegen  seiner  schönen  Wagner-,  Schmiede- 
und  Schlosser- Arbeit,  so  wie  seiner  hübschen  gefälligen  Form  hervorragte. 
Nächst  diesem  verdient  ein  kleiner  Omnibus  für  vier  Personen  besondere 
Erwähnung. 

III.  ZEICHNUNGEN  FÜR  WAGEN. 

Zur  Vervollständigung  des  Berichtes  über  die  Exposition  der  Classe  61 
ist  es  wohl  auch  nöthig,  die  ausgestellten  Zeichnungen  zu  erwähnen. 

Vor  Allem  müssen  wir  dabei  die  Arbeit  des  Herrn  Alrert  Dupont, 
Wagenzeichners  in  Paris,  hervorheben.  Herr  Dupont  hatte  eine  sehr  grosse 
Collection,  welche  Hunderte  von  Wagenzeichnungen  von  allen  nur  denkbaren 
Formen  enthielt,  und  für  den  Fachmann  von  grossem  Interesse  war,  ausge- 
stellt. Ausserdem  war  noch  eine  Wagenzeichnung  in  natürlicher  Grösse ,  eine 


*)  Siehe  den  0  esterreich.    Bericht   über  die  internationale  Ausstellung  in  London  1862. 
Seite  207.  — 
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Landauer  Kalesche  darstellend,  sehr  schön  und  rein  ausgeführt.  Es  dürfte 
Wagenfabrikanten  und  Wagenliebhaber  gleich  interessiren,  wenn  wir  erwäh- 
nen, dass  die  Firma  C.  I.  A.  Dick,  27,  Avenue  d'  Antin  in  Paris,  ein  Album 
von  Wagenzeichnungen  herauszugeben  beabsichtigt,  welches  Abbildungen  des 
Schönsten  und  Besten  der  aus  sämmtlichen  Landern  ausgestellten  Wagen  ent- 
halten und  bei  einer  Anzahl  von  50  Blättern  nicht  mehr  als  75  Francs 
kosten  wird. 

Die  Abbildungen  sind  colorirt ,  und  Proben ,  die  wir  davon  zu  sehen 
bereits  Gelegenheit  hatten,  lassen  in  der  Ausführung  Nichts  zu  wünschen 
übrig. 

SCHLUSSFOLGERUNGEN. 

Wenn  wir  die  auf  den  vorstehenden  Blättern  enthaltenen  Einzelheiten  in 
Kürze  resumiren,  so  gelangen  wir  zu  folgenden  Ergebnissen : 

a)  Was  die  Wagenfabrikation  überhaupt  anbelangt,  so  sind  in  den  For- 
men selbst,  seit  der  letzten  Londoner  Ausstellung,  keine  namhaften 
Neuerungen  des  Schnittes  aufgetaucht.  Die  Form  der  „Landau"  ist 
am  meisten  im  Gebrauche.  Frankreich  hat  wahrhaft  prachtvolle  Exem- 
plare dieser  allgemein  beliebten  modernen  Art  ausgestellt,  die  sich  so- 
wohl durch  Eleganz,  richtige  Proportionen  und  geschmackvolle  Arran- 
gements der  Lackirung,  als  auch  durch  tadellose  reine  und  präcise  Arbeit 
besonders  auszeichnen.  Auch  kleinere  Wagen  für  double  usage,  d.  h.  für 
ein  oder  zwei  Pferde  sind  beliebt  geworden,  darunter  besonders  sehr 
hübsche   kleine  Brougham  und  Phaetons. 

b)  Bezüglich  der  Decoration  hat  jedoch  der  Geschmack  in  neuerer  Zeit 
eine  völlig  geänderte  Richtung  angenommen ;  denn  während  vor  einigen 
Jahren  die  Farben  der  Untergestelle  der  Wagen  sehr  hell  waren,  sind 
dieselben  jetzt  durchaus  dunkel  gehalten. 

c)  Hinsichtlich  der  Construction  lässt  sich  nur  hervorheben,  dass  die 
modernen  grösseren  Wagen  fast  durchgängig  auf  Doppelfedern, 
d.  h.  auf  8  Federn  gebaut  sind,  welche  zwar  den  Preis  erhöhen,  allein 
die  Bewegung  des  Kastens  ausserordentlich  mildern  und  desshalb  zum 
grösseren  Comfort  der  Equipagen  beitragen. 

d)  Von  n  e  u  e  n  E  r  f  i  n  d  u  n  g  e  n ,  die  auf  den  Wagenbau  Bezug  nehmen,  haben 
wir  namentlich  zwei  hervorgehoben  (S.  60  u.  62).  Es  sind  die  von  Herrn 
Henning  aus  Paris  und  von  der  Firma  Rock  &  Son  aus  London  vorge- 
führten Vorrichtungen,  deren  Zweck  ist,  das  Wagen  verdeck  in 
jedem  Augenblicke  zurückschlagen  zu  können,  ohne  dass  der 
Kutscher  nöthig  hat,  abzusteigen,  oder  den  Wagen  zu  verlassen. 
Im  Grossen  und  Ganzen  sind  also  weder  die  Productionsbedingungen 
wesentlich  geändert,  noch  grosse  Erfindungen  in  der  Wagen-Technik  seit  dem 
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Jahre  1862  gemacht  worden.  Dieses  Gewerbe  strebt  jedoch  nach  grösserer 
Anwendung  der  neuesten  Fortschritte  der  allgemeünen  Mechanik  in  den 
constructiven  Theilen,  z.  B.  Federn,  Schlössern,  Tritten  und  Verdecken,  und 
nach  grösserer  künstlerischer  Vollendung  in  den  decorativen  Theilen.  In 
dieser  Beziehung  tritt  die  Wagenfabrikation  gewissermassen  ans  ihren  frühe- 
ren Grenzen  heraus ;  sie  schliesst  sich  einerseits  den  Grossindustrien,  anderer- 
seits den  Kunstgewerben  an  und  nur  unter  Berücksichtigung  dieser  Factoren : 
der  Intelligenz  und  des  geläuterten  Geschmackes  kann  noch  für  sie  in 
der  Zukunft  ein  Gedeihen  erwartet  werden. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Maine 


.1.  Lohner  in  Wien. 


Gegenstand 


Auszeichnung- 


Wagen 


bronzene  Medaille 


Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt,  wie  folgt: 

Ausser  Goncurs: 
Gerrüber  Binder  in  Paris  (L.  Binder  Jury-Mitglied),  für  Wagen. 
J.  Hooper  &  Sohn  in  London  (Hooper  Jury-Mitglied),  für  Wagen. 

Goldene  Medaille: 

Gebrüder  Belvallette  in  Paris,  für  Wagen. 
T.  Peters  &  Söhne  in  London,  für  Wagen. 
Compagnie  generale  des  omnibus  in  Paris,  für  Omnibus. 
J.  G.  Ehrler  in  Paris,  für  Wagen. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
31  silberne,  35  bronzene  Medaillen  und  33  ehrenvolle  Erwähnungen ,  den 
Hilfsarbeitern  3  silberne,  4  bronzene  Medaillen  und  13  ehrenvolle  Erwäh- 
nungen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  der  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  daher ; 

Goldene  Medaillen 4, 

Silberne  „  34. 

Bronzene         „  40, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 46. 
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SATTLER-  UND  RIEMERARBEITEN, 


CLASSE  LXII. 


Beiucht  von  Herrn  J.  B.  ENGL  jun.,  k.  k.   Hof -Wagen -Fabrikant 

in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

Wie  es  die  Natur  dieses  Gewerbes  mit  sieh  bringt,  kann  in  dem  Refe- 
rate über  die  auf  der  diessjährigen  Ausstellung  vorhandenen  Sattler-  und 
Riemerarbeiten  von  einem  grossen  Fortschritte  oder  tiefgreifenden  Verände- 
rungen der  Production  nicht  die  Rede  sein.  Noch  heute  ist  es  der  alte  Hand- 
werksbetrieb, der  diese  Artikel  fast  ausschliessend  erzeugt ;  der  Uebergang 
zur  Grossindustrie  ist  nur  ausnahmsweise  bei  der  Fabrikation  einzelner  Gegen- 
stände, wie  beispielsweise  jener  für  den  Militärgebrauch  oder  für  die  öffent- 
lichen Lohnfuhrwerke,  zu  bemerken.  Die  Mannigfaltigkeit  dessen,  was  ein 
Sattler  und  Riemer  leisten  muss  ,  schliefst  die  Anwendung  der  Maschinen 
und  der  Arbeitstheilung  fast  gänzlich  aus.  Selbst  die  Nähmaschine ,  die 
heutzutage  schon  zu  den  gewöhnlichsten  Einrichtungsstücken  der  Hausfrau 
gehört,  wird  in  diesem  Gewerbe  noch  relativ  wenig  gebraucht.  Nur  das 
Steppen  und  Nähen  der  ordinärsten  Bestandtheile ,  wie  der  Sattelkissen,  der 
Kummetunterlagen  und  Fütterung  wird  in  einigen  grösseren  Etablissements 
der  Maschine  anvertraut,  wogegen  die  feineren  Arbeiten  noch  immer  der 
Handfertigkeit  ausschliessend  überlassen  sind. 

Sowie  die  neuen  Erfindungen  der  Technik  hier  keine  Umwälzung  her- 
vorzurufen vermochten,  so  ist  auch  die  Tendenz  der  neueren  Zeit,  schöne 
Formen  der  Kunst  in  den  Gewerben  zur  Geltung  zu  bringen ,  an  diesen 
Fabrikaten  ziemlich  spurlos  vorübergegangen.  Wir  begegneten  noch  immer 
den  alten  Mustern  und  könnten  höchstens  hervorheben,  dass  man  in  neuerer 
Zeit  allgemein  eine  grössere  Leichtigkeit  der  Geschirre  anstrebt.  Wir 
beschränken  uns,  bei  dieser  unveränderten  Lage  der  in  der  Classe  62  reprä- 
sentirten  Fabrikate  auf  eine  gedrängte  Beschreibung  des  Vorzüglichsten,  das 
auf  der  Ausstellung  vorhanden  war. 
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I.  FRANKREICH. 

Es  ist  ein  nicht  zn  unterschätzender  Vortheil  der  französischen  Industrie, 
dass  jeder  Hauptzweig  derselben  von  den  ergänzenden  Nebenzweigen  auf 
das  Allervortrefflichste  unterstützt  wird.  Diess  konnte  man  auch  auf  der 
heurigen  Pariser  Ausstellung  in  der  Abtheilung  der  französischen  Pferdege- 
schirre und  der  verschiedenen  anderen  Objecte  wieder  deutlich  sehen,  welche 
zur  vollendeten  Herstellung  einer  schönen  Equipage  gehören.  Da  war  Alles 
vorhanden,  was  zum  Ensemble  nöthig  ist,  wenn  der  Wagenfabrikant  bereits 
selbst  das  Seinige  gethan  und  eine  die  Anforderungen  der  Solidität  und  des 
feinen  Geschmackes  zufriedenstellende  Arbeit  geliefert  hat. 

Die  französische  Sattler-  und  Riemerarbeit  steht  ganz  auf  der  Höhe  der 
dortigen  Wagenfabrikation.  Wesentlich  neue  Formen  waren  zwar  unter  den 
ausgestellten  Arbeiten  nicht  zu  finden,  aber  fast  ausnahmslos  waren  die 
exponirten  Gegenstände  schon  gearbeitet,  elegant  und  zeugten  von  dem  fei- 
nen Geschmack  des  Fabrikanten.  Interessant  ist  auch  die  Art  und  Weise,  wie 
die  Franzosen  diese  Gegenstände  exponirten.  Sie  ahmten  der  von  der  eng- 
lischen Reclame  mit  vielem  Glücke  eingeführten,  jedem  Besucher  des  Crystal- 
Palace  bekannten  auffälligen  Methode  nach,  die  Geschirre  auf  Pferde  aufzu- 
legen, die  in  Lebensgrösse  aus  plastischem  Materiale  recht  täuschend  gemacht 
sind.  Dadurch  bringen  sie  die  Einzelheiten  der  Arbeit,  den  Geschmack  des 
Schnittes  und  den  Gesammteindruck  des  Geschirres  viel  besser  zur  Geltung, 
als  es  bei  der  gewöhnlichen  Art  des  Aufhängens  in  Auslagekästen  möglich 
ist.  Besonders  hatten  L.  J.  Martin  und  P.  Garnier  in  Paris  ihre  Fabrikate 
in  dieser  Weise  auf  drei,  sogar  mit  der  natürlichen  Haut  überzogenen  Pferden 
exponirt,  die  vollständig  angeschirrt  waren. 

In  grossen  an  der  Wand  stehenden  Kästen  hatten  die  Pariser  Riemer 
und  Sattler  eine  Collectivausstellung  veranstaltet,  unter  welcher  die  Firmen 
L.  Gogext  und  F.  T.  Moron-Cogent  den  ersten  Rang  einnehmen.  Man  konnte 
aus  dieser  Collectivausstellung  ein  deutliches  Bild  von  den  Leistungen  der  Satt- 
lerei und  Riemerei  von  Paris  gewinnen,  das  der  Hauptsitz  dieses  Gewerbes, 
namentlich  in  Luxusgesehirren,  Sätteln,  Peitschen  und  Reitgerten  ist,  in 
der  jüngsten  Zeit  auch  grösstenteils  das  Leder  selbst  erzeugt  ,  das  ehedem 
von  England  bezogen  werden  musste,  und  insbesondere  in  den  zur  Ausstattung 
nöthigen  Sporrerarbeiten  geschmackvolle  Formen  producirt.  In  dieser  ganzen 
Collectivausstellung  ragten  die  schönen  Fahrpeitschen  sowie  Reitgerten  und 
Reit-  und  Gehstöcke  der  Firmen  Boyer  und  Paturel  fils  hervor.  Namentlich 
aber  verdienen  einige  sehr  schöne  Luxussättel  mit  Sammt  und  Thierfellen 
überzogen ,  welche  von  H.  Reeg  in  Paris  exponirt  waren  ,  eine  rühmliche 
Erwähnung.  Eine  kleine  complete  Stalleinrichtung,  die  Pferdestände  voll- 
ständig darstellend,  Alles  in  Messing  montirt  ,  hatte  H.  Rarourdin  von  Paris 
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gebracht;  sie  erregte  wegen  der  harmonischen  Znsammenstellung  und  auch 
desshalh  die  Aufmerksamkeit  der  Besucher,  weil  sie  eine  höchst  praktische 
Anwendung  der  bekannten  Hanstelegraphen  zeigte.  Der  Herr  hat  in  seinem 
Zimmer  die  nöthigen  Tastapparate,  um  vom  Schreibtische  oder  Kamine  aus 
dem  Stallmeister  die  Aufträge  zu  ertheilen,  welche  sich  auf  die  Zeit  des 
Anspannens  oder  Satteins,  auf  die  Wahl  der  Pferde,  der  Wagen  etc.  beziehen. 
Signac  &  Fils  hatten  ein  Paar  sehr  hübsche  Geschirre  russischer  Art 
ausgestellt,  welche  sowohl  durch  schöne  Adjustirung  wie  durch  solide  Arbeit 
sich  auszeichneten.  Interessant  war  die  in  einem  besonderen  Kasten  enthal- 
tene Collection  von  Stirnbändern  in  allen  Formen  und  Farben.  In  einem 
zweiten  Kasten  war  eine  Collection  Kummete  nach  verschiedenen  Systemen 
exponirt,  die  meistens  mit  praktischen  Vorrichtungen  zum  Erweitern  und 
Verengen  versehen  waren.  Eine  Anzahl  von,  kettengliederartig  in  einander 
gefügten  Metallhaken  gestattet ,  sehr  rasch  das  Kummet  nach  Bedarf  zu  ver- 
grössern  oder  zu  verkleinern. 

So  interessant  auch  diese  Vorrichtungen  sind,  so  könnten  wir  sie  doch 
nur  für  Arbeitsgeschirre  empfehlen;  für  Luxusgeschirre  dürften  sie  sich  als 
völlig  unpraktisch  erweisen,  weil  sie  eine  schwerfällige  Construction  vor- 
aussetzen und  die  gewöhnliche  Polsterung  durchaus  nicht  zulassen.  Neu 
in  ihrer  Art  waren  die  Geschirre,  welche  C.  E.  Hermes  aus  Paris  ge- 
bracht hatte.  Bei  denselben  sind  polirte  Stahlketten  anstatt  der  Kummet- 
eisen angebracht,  und  in  gleicher  Weise  auch  die  Stirnbänder  und  die 
kleinen  Aufsetztressen  von  Stahlketten  construirt,  was  einen  sehr  hüb- 
schen Effect  hervorbringt.  A.  F.  M.  Loiseau  in  Paris  hatte  sehr  schöne 
Sporrerarbeit  ausgestellt,-  die  Stangen-  und  Trensengebisse,  Sporren,  Steig- 
bügel von  Stahl,  Bronze  und  Silber,  welche  diese  Firma  exponirte, 
waren  die  schönsten  auf  der  Ausstellung ,  sowohl  was  die  Formen ,  als  die 
Feinheit  der  Politur  betrifft.  Die  Exposition  von  Lemaitre  &  Comp,  gehört 
streng  genommen  in  die  Seilerarbeit,-  dennoch  glauben  wir  der  Vollständig- 
keit halber  sie  hier  erwähnen  zu  sollen.  Siebestand  aus  geflochtenen  Gurten  und 
Halftern,  sowie  Reitzäumen  von  allen  Farben  und  von  den  schönsten, 
geschmackvollsten  Formen.  Im  Ganzen  genommen  hat  also  die  französische 
Ausstellung  dieser  Classe  bewahrheitet,  was  Mr.  Noisette  in  dem  officiellen 
Kataloge  von  dem  Standpunkte  des  Sattler-  und  Riemergewerbes  in  Frankreich 
sagt.  Das  Land  befindet  sich  offenbar  im  Aufschwünge;  wir  begreifen,  dass 
es  in  diesen  Artikeln  einen  bedeutenden  Export  —  jährlich  mehr  als  5  Millio- 
nen Francs  Werth  —  namentlich  nach  Aegypten,  Spanien,  der  Türkei,  Bel- 
gien und  Amerika  hat,  mit  dessen  südlichen  Staaten  es  überdiess  den  Tausch- 
handel so  betreibt ,  dass  es  die  rohen  Häute  von  dort  bezieht  und  mit  fer- 
tigem Fabrikate  bezahlt. 

Die  Wichtigkeit  des  gesammten  Productionszweiges  für  Frankreich  geht 
aus  den  Erhebungen  der  Pariser  Handelskammer  hervor.  Schon  im  Jahre  1860 
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wurde  der  Wertli  der  dortigen  Gesehirr-  und  Riemerarbeiten  auf  12,276.000 
Francs,  jener  der  Sattler-  und  Sporrerarbeit  auf  2,992.000  Francs  geschätzt. 
Diese  Totalziffer  von  15  Millionen  Francs  für  Paris  muss  aber  mindestens 
verdoppelt  werden,  wenn  man  den  Productionswerth  für  ganz  Frankreich 
richtig  beurtheilen  will. 


IL  ENGLAND. 

Ueber  die  Exposition  der  englischen  Sattler-  und  Riemerwaaren  lässt 
sich  im  Allgemeinen  nur  bemerken,  dass  die  Meisterschaft  der  Engländer  in 
der  Erzeugung  von  Pferdegeschirren,  Herren-  und  Damensätteln,  Zäumen, 
Fahrpeitschen  uud  Reitgerten  neuerdings  ihren  alten  Ruhm  bewährte.  Bekannt- 
lich ist  dieser  Industriezweig  in  Grossbritannien  seit  Jahrhunderten  mit  Vor- 
liebe betrieben  worden  und  steht  im  innigsten  Zusammenhange  mit  der  Vor- 
liebe des  Engländers  für  Alles,  was  zum  Sport  und  Turf  gehört.  Der  Haupt- 
sitz des  Sattlergewerbes  ist  Walsall;  daneben  produciren  aber  auch  Birming- 
ham, London  und  Glasgow  und  andere  Städte  Bedeutendes.  Nach  dem  im 
Jahre  1861  aufgenommenen  Census  waren  in  England  und  Wales,  Schott- 
land und  Irland  zusammen  mehr  als  23.000  Personen  in  dem  Riemer-  und 
Sattlergewerbe  beschäftiget  *).  Die  Leistungsfähigkeit  dieser  Producenten  hat 
die  diessjährige  Pariser  Ausstellung  klar  an  den  Tag  gelegt.  Man  kann  sich 
kaum  etwas  Vollendeteres  denken,  als  die  in  einer  Reihe  von  Kästen  aufge- 
stellte englische  Riemer-  und  Sattlerarbeit.  Die  englische  Sporrerarbeit  war 
durch  die  Firmen  Hampson  &  Comp,  in  Walsall  und  Hawkins  &  Comp,  in 
London  glänzend  vertreten. 

Stangen,  Gebisse  und  Trensen,  Steigbügel  und  Sporren  ,  gehörten  zu 
den  besten  und  schönsten  Producten  ihrer  Art.  Swaine  &  Adeney  in  London 
und  Aldred  in  London  expouirten  prachtvolle  Fahrpeitschen,  Reitgerten  und 
Reitstöcke.  Mehr  noch  als  die  Ausstellungskästen  zeugen  die  statistischen 
Angaben  für  die  Bedeutung  der  Sattlerarbeit  Englands.  Nach  denselben 
nimmt  der  Export  dieses  Artikels  beständig  zu;  schon  im  Jahre  1861  hatte  er 
die  Ziffer  von  7,760.000  Francs  Werth  betragen;  bis  zum  Jahre  1865  hat 
er  um  mehr  als  eine  Million  Francs  zugenommen,  indem  er  sich  auf  8,839.000 
Francs  hob.  Zwar  sind  die  Colonien  und  unter  diesen  wieder  Ldie  rasch  empor- 
blühenden australischen  das  Hauptabsatzgebiet;  aber  wir  wissen  recht  gut 
aus  eigener  Erfahrung,  dass  auch  der  europäische  Continent  noch  immer  einen 
beträchtlichen  Käufer  bildet.  In  neuester  Zeit  macht  das  South-Kensington- 
Museum  selbst  in  diesem  Gewerbe  seinen  Einfluss  geltend;  denn  schon  bestrebt 
man  sich,   geschmackvolle  Formen  und  Zeichnungen  einzuführen  und  viele 


*)  Siehe  die  „Allgemeine  Einleitung-  zu  dem  Kataloge  der  englischen  Abtheilung,  Seite  333. 
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Sattler    nehmen    regelmässigen  Unterricht   in  den  Zeichenschulen,    um  den 
Anforderungen  des  modernen  Geschmackes  gerecht  zu  werden. 

DI.  PREUSSEN. 

In  der  preussischen  Collection  von  Riemer-  und  Sattlerarbeiten  war,  mit 
Ausnahme  eines  schön  gearbeiteten  Cabriolet-Geschirres  von  Erb  und  Heise 
in  Berlin,  Nichts  exponirt,  was  eine  besondere  Erwähnung  verdiente.  Voss- 
koehler  &  Comp,  in  Berlin  hatte  Wagenlaternen  und  geschliffene  Laternen- 
gläser ausgestellt,  auf  die  wir  ihrer  besonderen  Schönheit  halber  aufmerksam 
machen. 

IV.  SPANIEN.  • 

Spanien  hatte  in  dieser  Classe  wenig,  aber  dafür  desto  glänzender  aus- 
gestellt. Die  Galla-Geschirre  in  blauem,  rothem,  braunem  und  schwarzem  Leder 
von  Rodriguez  Zurdo  erregten  allgemeine  Bewunderung.  Sie  waren  vollendet 
in  der  Form  wie  in  der  Ausführung,  und  wenn  auch  wir  sie  nach  unserer  Gewohn- 
heit und  Anschauung  etwas  zu  schwer  finden,  so  mag  diess  bei  den  Bewohnern 
der  pyrenäischen  Halbinsel  weniger  der  Fall  sein.  Unbestritten  ist  die  Stepparbeit, 
der  Beschlag  und  die  ganze  Zusammenstellung  mit  so  vielem  Geschmacke 
gemacht,  dass  jeder  Sattler  an  dieser  Ausstellung  lernen  kann.  Dieselbe  Firma 
hatte  auch  eine  Collection  von  Herren-  und  Damen-Sätteln  und  sehr  schönen 
Reitzäumen  gebracht*).  Ein  ähnliches  Sortiment,  das  alles  Lob  verdient,  hatte 
auch  Herr  Gregorio  Dorado  ausgestellt. 

V.  TÜRKEI. 

Man  kennt  den  Luxus  und  Reichthum,  welchen  der  Orientale  in  seinen 
Sätteln  und  Zäunion  von  jeher  zur  Schau  getragen  hat.  Wenn  schon  die 
allgemeine  Prachtliebe  des  Orients  hiefür  eine  genügende  Erklärung  gibt, 
so  wird  dieser  Luxus  noch  weiter  durch  den  Umstand  begünstigt,  dass  auch 
die  Frauen  sich  dort  mehr  als  im  Occident  der  Reitpferde  bedienen. 

Nicht  weniger  als  142  Aussteller  hatten  in  der  türkischen  Abtheilung 
Sättel  und  Zäume  exponirt,  worunter  wahre  Prachtstücke  aus  Sammt,  mit 
Goldstickereien,  Goldborten  und  Edelsteinen  förmlich  übersäet;  alle  Sättel 
sind  indessen  schwerfällig  gebaut,  ausserordentlich  hoch  und  von  keiner  andern 
Bedeutung  für  die  österreichische  Industrie  als  von  der,  dass  sie  den  Bedarf 
des  orientalischen  Marktes  zeigen. 


*)  Um  den  Besuchern  zu  beweisen,  dass  in  der  Sattlerei  dieJTheorie  recht  gut  mit  der  Praxis 
Hund  in  Hand  gehen  kann,  hat  der  Fabrikant  die  Vollendung  seines  Wissens  und  seiner  Kunst  nicht 
Mos  durch  das  ausgestellte  Fabrikat,  sondern  auch  durch  sein  „Handbuch  der  Sattlerkunst" 
vor  Augen  geführt.  Die  mit  Holzschnitten  reich  ausgestattete  Monographie  führt  den  Titel:  „Manual 
del  Sillcro  öf-  Guarnicionero  par  Ü.  Jose  Rodriguez  V.  Zurdo.  Madrid  1861". 
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VI.  RUSSLAND. 

So  wie  die  russischen  Wägen,  so  zeigten  auch  die  12  Paar  Pferdegeschirre, 
welche  in  der  russischen  Abtheilung  exponirt  waren,  die  Eigentümlichkeiten 
des  russischen  Geschmackes  und  der  russischen  Formen.  Auch  hier  können 
wir  nur  wiederholen,  was  wir  schon  bei  der  Beurtheilung  der  Wagen  gesagt 
haben,  dass  die  Arbeit  sehr  solid  ist,  wenn  die  Geschirre  auch  sonst  mit  den 
Erzeugnissen  französischer  und  englischer  Fabrikanten  den  Vergleich  nicht 
aushalten  können.  Aus  der  ganzen  Collection  verdienen  ein  Paar  schöne 
Geschirre,  sehr  reich  mit  Silber  beschlagen,  und  ein  Paar  Geschirre,  welche  in 
ganz  origineller  Weise  mit  rothein  Tuche  unterlegt  waren  und  einen  recht 
hübschen  Effect  machten,  eine  besondere  Erwähnung.  Auch  bei  den  russischen 
Sattlerarbeiten  ist,  wie  bei  jenen  der  Türken,  besondere  Sorgfalt  auf  die  Aus- 
schmückung gelegt,-  ein  Umstand,  der  sich  bei  beiden  Ländern  eben  so  wohl 
durch  den  orientalischen  Geschmack,  als  durch  die  Billigkeit  der  Hand- 
arbeit erklärt. 


Den  österreichischen  Ausstellern  dieser  Classe  wurde  von  der  inter- 
nationalen Jury  keine  Auszeichnung  zuerkannt,  die  den  übrigen 
Staaten  Angehörigen  Aussteller  wurden  beurtheilt ,  wie  folgt : 

Goldene  Medaille: 

J.  Rodriguez  Zurdo  in  Madrid,  für  Geschirre  und  Sättel. 
J.  J.  Pioduwart  in  Paris,  für  Geschirre  und  Sättel. 
Ausserdem  wurden  den  Ausstellern  dieser  Classe  15  silberne,    14  bron- 
zene Medaillen  und  20  ehrenvolle  Erwähnungen  zuerkannt. 
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MÄTERIALE  FUß  EISENBAHNEN. 


CLASSE    LXIII. 


A.  FIXES  MÄTERIALE. 


Bericht  von  Herrn  THEODOR  Ritter  von  GOLDSCHMIDT,  ehemaliger 
Schüler  der  Ecole  des  Ponts  et  Chaussees  zu  Paris,  Divisions-Ingenieur 

DER    k.    K.    PRIV.    OSTERREICHISCHEN    SüDRAHN-GeSELLSCHAFT    IN    WlEN,     SIPPLI- 

rendes  Mitglied  der  Jcry  dieser  Classe. 


ALLGEMEINES. 

Jiine  bündige  Darstellung  des  heutigen  Standpunktes  des  fixen  Eisen- 
bahnmateriales  zu  geben,  soll  Sache  des  nachfolgenden  Berichtes  sein.  Wie 
complex  das  Eisenbahnfach  im  weitesten  Sinne  des  Wortes  ist,  bedarf  keiner 
ausführlichen  Erörterung;  zahlreiche  Industriezweige  stehen  damit  im 
innigen  Verbände.  Der  Strassen-  und  Brückenbau,  die  Architectur,  die  Metal- 
lurgie und  Mechanik,  die  auf  Anwendung  der  Elektricität  basirten  Fächer 
und  jeder  Fortschritt  in  diesen  bringt  das  Eisenbahnwesen  um  ebenso  viel 
vorwärts.  Die  Wissenschaft  in  allen  ihren  Verzweigungen  findet  hier  ein 
fruchtbares  Feld  der  Anwendung. 

Wenn  auch  die  Ausstellung  selbst  kein  genaues  Bild  der  heutigen  Eisen- 
bnlmindustrie  in  allen  Theilen  unserer  Erde  gibt,  so  ist  dies  nicht  zu  ver- 
wundern. Die  von  den  verschiedenen  Staaten  zur  Schau  gebrachten  Exem- 
plare können  nur  als  Fragmente  ihrer  Leistungsfähigkeit  angesehen  werden; 
einen  Maassstab  für  den  Stand  ihrer  Eisenstrassen  können  sie  nicht  abgeben  ; 
nichts  natürlicher,  wie  der  Umstand,  dass  ferne  Gegenden  sich  weniger 
betheiligt  haben  als  die  Nachbarländer,  dass  sich  Frankreich  besonders  quan- 
titativ vor  allen  anderen  ausgezeichnet. 

So  viel  kann  aber  aus  einer  bloss  oberflächlichen  Betrachtung  gefolgert 
werden,  dass,  wenn  auch,  seit  der  allerdings  noch  naheliegenden  letzten  Lon- 
doner Ausstellung  von  18G2  keine  radicalen,  epochemachenden  Neuerungen 
aufgetaucht  sind,  doch  das  ganze  Eisenbahnwesen  fortwährend  und  allmälig 
im  sicheren  Fortschreiten  begriffen  ist. 
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Als  Fortschritte  im  fixen  Materiale  können  wir  vor  Allem  die  allge- 
meinere Einführung  besserer,  widerstandsfähigerer  Stoffe  für  Schienen  und 
niulere  Bahnbestandtheile  nennen,  sowie  eine  bedeutende  Abnahme  in  den 
Metallpreisen,  ferner  die  Tendenz,  alle  organischen  Stoffe  aus  dem  Bahn- 
körper hinwegznlassen  und  durch  dauerhaftes  Metall  zu  ersetzen.  Wenn  man 
bedenkt,  dass  der  Betrieb  der  Eisenbahnen  in  den  meisten  Staaten  auf  fast 
ein  Jahrhundert  hinaus  vertragsmässig  festgestellt  ist,  so  gewinnt  diese  Frage 
der  Dauerhaftigkeit  eine  hohe  Wichtigkeit.  Im  Signalwesen  sind  glückliche 
Dispositionen  getroffen  worden,  alle  zum  Zwecke  eines  regelmässigeren  schnel- 
lereu Verkehres  und  zur  grösstmöglichen  Sicherheit  des  Publicums.  Die 
Bahnhöfe  und  ihre  Einrichtungen  haben  im  Laufe  der  Zeit  einen 
solchen  Umfang  genommen,  wie  man  ihn  noch  vor  kaum  einem  Jahrzehent 
erwartet  hätte.  Viele  im  Beginne  der  Eisenbahnen  angelegten  Stationen  sind 
für  den  heutigen  Verkehr  nicht  mehr  ausreichend,  eine  grosse  Zahl  der- 
selben sind  mit  riesigen  Kosten  bereits  umgebaut  worden  und  bei  den  heute 
neu  entstehenden  Bauten  wird  mit  Umsicht  auf  die  spätere  unausbleibliche 
Entwicklung  Rücksicht  genommen. 

Alle  Staaten  wetteifern  in  der  Herstellung,  Ergänzung  und  Beendigung 
ihrer  Eisenbahnnetze.  Interessant  sind  die  Anstrengungen,  welche  in  jenen 
Ländern  gemacht  werden,  wo  der  Eisenbahnbau  schon  am  weitesten  vorge- 
schritten ist,  um  die  kleineren  Provinzstädte  an  ihre  Hauptnetze  durch 
Linien  zu  ketten,  welchen  vor  Allem  die  möglichste  Kostenersparniss  zu 
Grunde  gelegt  ist.  (Chemins  de  fer  economiques,  (Tinteret  loeal,  Chemins  de 
fer  departementaux  in  Frankreich.^ 

Engspur  ige  Bahnen  sind  auch  wieder  an  die  Tagesordnung  gekom- 
men und  sind  durch  Schienen,  Qnerschwellen  und  Locomotiven  in  der  Aus- 
stellung vertreten,-  sie  werden  meistens  zur  Verbindung  grösserer  Industrie- 
plätze mit  den  Stationen  der  Hauptlinien  oder  für  Kohlen-  und  ähnliche  Bahnen 
ausgeführt.  Norwegen  baut  gegenwärtig  seine  Linien  mit  einer  Spurweite  von 
lm*067  (Ausstellung  von  Zeichnungen  norwegischer  Bahnen  und  Materiales). 
Pferdebahnen  sind  heute  mit  Ausnahme  des  Localverkehres  in  einigen 
grösseren  Hauptstädten  fast  gänzlich  von  den  Locomotivbahnen  verdrängt, 
doch  liefert  die  Ausstellung  auch  hiervon  ein  Muster  (Italien).  Von  Seil- 
bahnen ist  das  Modell  der  interessanten,  im  Jahre  1862  dem  Localverkehr 
übergebenen  kurzen  Strecke  zwischen  Lyon  und  dem  70m  höher  gelegenen 
Stadtviertel  „Croiv  Rotisse"  bemerkenswert]);  die  Steigung  beträgt  Ora,l 605. 
Auch  die  U  e  b  e  r  s  e  t  z  u  n  g  d  e  r  h  ö  c  h  s  t  e  n  G  e  b  i  r  g  s  k  e  1 1  e  n  ist  bereits 
ein  gelöstes  Problem  geworden  ;  der  Mont  Cenis  wird  nicht  nur  durch  einen 
12  Kilometer  langen  Tunnel  durchwühlt,  sondern  die  Locomotive  rauscht 
bereits  über  ihn  hinweg;  das  dazu  gewählte  System  Fell  :  einer  Mittelschiene, 
an  welcher  horizontale  Räder  der  Locomotive  Adhäsion  erzeugen,  ist  gleich- 
falls in  der  Ausstellung  vertreten.  Herr  Agldio  führt  das  Modell  seines  neuen 
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Locomotors  für  starke  Steigungen  vor,  dessen  Mechanismus  zugleich  mittelst 
eines  Seiles  und  einer  Mittelschiene  wirkt  und  der  auf  der  Rampe  von  Dusino 
mit  Erfolg  versucht  worden  ist. 

Atmosphärische  Eisenbahnen  finden  wir  nur  als  Project  des 
Herrn  Bergeron  für  eine  locale  Verbindungslinie  zu  Lausanne. 

Sollen  wir  noch  den  Namen  Mohavos  aussprechen V  Wir  erlauben  uns 
nur  anzuführen,  dass  Herr  Schuberszky  ein  Modell  desselben  zur  Ausstel- 
lung gebracht. 

( 'eher  den  Einfluss  der  Eisenbahnen  als  civilisatorisches  Instrument  ist 
hier  nicht  der  Ort  zu  sprechen.  Ein  beredtes  Zeugniss  zu  Gunsten  desjenigen, 
was  in  diesem  Fache  erreicht  worden  ist  und  geleistet  werden  kann,  liefert  das 
„Champ  de  Mars"  als  Ausstellungsraum,  der  Palast  sowie  der  Park,  selbst  eifl 
immenser  Bahnhof,  mit  seinen  zahlreichen  Geleisen,  Weichen,  Drehscheiben 
und  Erahnen  in  directer  Verbindung  mit  alleu  Punkten  des  Continents.  Wir 
konnten  uns  in  der  That  der  Bewunderung  nicht  erwehren,  in  dem  Gedanken, 
dass  diese  Fülle  von  Gegenständen,  aus  allen  Theilen  des  menschlichen 
Schaffens  bestehend,  von  allen  Gegenden  der  Erde  herstammend,  auf  directem 
Wege  und  ohne  Erforderniss  einer  Umladung,  in  so  kurzer  Zeit  an  einem 
einzigen  Punkte  vereint,  und  hier  eben  so  schnell  systematisch  vertheilt  und 
classificirt  werden  konnte.  Vor  noch  kaum  40  Jahren  hätte  man  solche 
Resultate  wohl  nimmer  geträumt. 


I.  OBERBAU. 

Das  Oberbauwesen  ist  in  der  Ausstellung  reichlich  vertreten.  Schienen, 
Schienenstühle,  Laschen,  eiserne  Schwellen  u.  s.  w.  bilden  eine  lange  Reihe 
interessanter  Gegenstände,  sowohl  insoferne  sie  ihren  Zweck  als  Bestandteile 
des  Bahnsystems  erfüllen,  als  auch  als  metallurgische  Erzeugnisse.  Die  im 
fortwährenden  Zunehmen  begriffene  Geschwindigkeit  des  Transports  und  der 
zu  befördernden  Lasten,  das  unvermeidliche  Vorkommen  stärkerer  Steigungen 
und  Krümmungen  in  den  Bahntracen,  sowie  die  Uebersetzung  der  höchsten 
Gebirgsketten  für  den  innern  und  internationalen  Verkehr  (Alpen,  Apenninen, 
Pyrenäen  etc.)  haben  allmälig  eine  gänzliche  Umgestaltung  im  Maschinen- 
und  Wagenwesen  hervorgerufen ,  mit  der  das  Bahnmaterial  nothgedrungen 
gleichen  Schritt  halten  musste.  Die  Ausstellung  von  1867  veranschaulicht 
in  einem  ziemlich  getreuen  Bilde  das  vielseitige  Streben  nach  Vervollkomm- 
nung aller  Theile  ,  die  in  das  Oberbaufach  einschlagen ,  sowie  die  Fort- 
schritte, welche  in  diesem  Zweige  der  Eisenbahnindustrie  in  den  letzten 
Jahren  gemacht  worden  sind. 
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1.  SCHIENEN. 

Schienenform,  Dimensionen,  Gewicht.  —  In  Bezug  auf  die  Form  der 
Schienen  wird  in  0  est  erreich  und  Deutschland  fast  ohne  Ausnahme 
die  breitftissige  Schiene  angewendet.  In  diesen  Staaten  wechselt  die  Höhe  der 
Schienen  zwischen  Ora108  undOm131;  die  niedersten  sind  in  Oesterreich, 
die  höchsten  in  Preussen  im  Gebrauche.  Das  Gewicht  der  Schienen  per  laufen- 
den Meter  liegt  zwischen  30-k085  (Linie  Altona-Kiel)  und  42-k50  (Semmering). 
In  Frankreich  hat  die  Vignole -  Schiene  mit  Laschenverb indungen  die 
doppelköpfige  mit  Schienenstühlen  theilweise  verdrängt.  Die  Paris-Lyon- 
Mittelmeer-Bahn  ist  im  Begriff,  ihre  Hauptbahn  von  Paris  nach  Marseille  mit 
neuem  Oberbaumateriale  zu  versehen  und  wendet  hierzu  Vignole-Schienen  aus 
Bessemer- Stahl  von  40  Kilogramm  Gewicht  per  laufenden  Meter  an.  Die 
Orleans-Bahn  behält  die  doppelköpfige  Schiene  in  ihren  Hauptlinien  bei 
und  verwendet  die  Vignole-Schienen  nur  in  Nebenlinien.  In  Belgien  und 
Grossbritannien  ist  der  Gebrauch  zweiköpfiger  Schienen  noch  sehr  ver- 
breitet. Die  Frage,  welcher  der  beiden  Schienenformen  der  Vorzug  einzu- 
räumen sei,  kann  nicht  absolut  beantwortet  werden;  anerkannte  Fachmänner 
sind  hierin  entgegengesetzter  Meinungen. 

Schienenfabrikation.  —  Wohl  auf  keinem  Felde  bietet  die  Ausstellung 
einen  deutlicheren  Beweis  für  die  Entwicklung  der  Industrie,  als  auf  dem  der 
Schienenfabrikation.  Reichhaltige  Sammlungen  befinden  sich  als  Muster  der 
Eisenerzeugnisse  aus  England,  Frankreich,  Belgien,  Deutschland  und  Oester- 
reich  zwar  in  Classe  40,  können  jedoch  hier  nicht  unerwähnt  bleiben,  da 
nicht  nur  der  Schienenstrang  den  wesentlichsten  Theil  des  Bahnmaterials 
bildet ,  sondern  auch  die  Fabrikation  der  Schiene  mit  den  Ansprüchen ,  die 
an  eine  regelrechte  Bahn  gestellt  werden,  im  innigsten  Zusammenhange  steht. 
Es  ist  sogar  nicht  zu  läugnen,  dass  gerade  durch  diese  dem  Aufschwünge 
der  Metallindustrie  ein  fortwährend  neuer  Impuls  gegeben  wird. 

Die  Anwendung  widerstandsfähigerer  Stoffe  im  Schienenkörper,  wie 
cementirten,  gehärteten  und  gestählten  Eisens  oder  Stahls  (Puddelstahl,  Bes- 
semer Stahl  und  Gussstahl)  wird  immer  allgemeiner. 

Das  Problem  der  Schweissung  von  sehnigem  und  körnigem  Eisen ,  von 
Eisen  und  Stahl,  oder  überhaupt  von  Stoffen,  deren  chemische  Zusammen- 
setzung nicht  identisch  ist,  wenn  es  auch  noch  nicht  gelöst  und  besonders  in 
einer  laufenden  Fabrikation ,  wie  bei  Schienen,  Schwierigkeiten  unterworfen 
ist,  hat  einen  grossen  Schritt  vorwärts  gethan,  aus  dem  die  Praxis  bereits 
guten  Nutzen  zieht.  Eine  Reihe  von  Mustern  in  der  Ausstellung  bekräftigen 
dies.  In  Frankreich,  Belgien  und  England  wendet  man  seltener  heterogene 
Materialien  in  einem  und  demselben  Schienenprofile  an ;  besonders  wird  es  in 
Frankreich  principiell  vermieden ,  während  man  in  Deutschland  („Phönix," 
Actiengesellschaft  für  Bergbau  und  Hüttenbetrieb,  zu  Laar  bei  Ruhrort,  West- 
phalen)   und  Oesterreich  (Schienenwalzwerk  der  Südbalm,  Graz)   rüstig   auf 
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diesem  Wege  voranschreitet.  In  der  That  ist  die  ganze  Brenner-Linie  von 
Innsbruck  bis  Botzen  in  einer  Länge  von  125  Kilometern,  mit  Steigungen  von 
0-025  mit  Schienen  gelegt,  deren  Kopf  eine  Decke  aus  Bessemer  Stahl 
trägt,  während  der  Rest  der  Schiene  aus  Eisen  gewalzt  ist. 

Eisenschienen.  —  Die  Fabrikation  der  Schienen  aus  gewöhnlichem  Eisen 
hat  sich  allmälig  vervollkommnet.  Dies  ist  hauptsächlich  der  vor  dem  Walzen 
unter  dem  Hammer  bewerkstelligten  Schweissung  der  Paquete  zuzuschreiben  ; 
der  Walze  steht  es  dabei  gleichsam  zu,  dasPaquet  zu  profiliren,  während  die 
Einigung  der  Eisentheile  im  Innern  bereits  unter  dem  Hammer  stattgefunden 
hat.  Die  Regelmässigkeit  und  Sicherheit  der  Fabrikation  hat  bedeutend  ge- 
wonnen; die  Widerstandsfähigkeit  der  Schienen  ist  jedoch  dieselbe  geblieben. 

Die  wichtigsten  Aussteller  dieser  Gattungen  von  Schienen  sind: 

In  Frankreich: 
Schneider  &  Comp.,  Mines  du  Creuzot  ( Saune  et  Loire). 

SoCIETE  ANONYME  DES  HAUTS-FOURNEAUX  ET  FOKGES   DE  DeNAIN  ET  D'AnZIN  (Nord). 
SoCIETE  ANONYME    DES  LAM1N0IRS,    HAUTS-FOURNEAUX    ET  FORCES    DE  LA  PllOVIDENCE 

in  Ilaitnwnt  (Nord). 

SoCIETE  DES  HAUTS-FOURNEAUX  DE  MaUBEUGE  (Nord). 

In  Belgien: 
Blondiaux  &  Comp,  in  Thy-le-Chäteau  (Namurji  bedient  sich  eigens  erzeugter 
Sorten   von  Roheisen   und  eines  vorzüglichen  Puddlingsprocesses.    Die  Paquete 
werden  vor  dem  Walzen  nicht  gehämmert.    Sie  sind  mit  geschweissten  Deck-  und 
Fussplatten  versehen. 

Socikte  anonyme  de  Mon'tign  v-sL ü-S ambre  bei  Charleroi ;  nur  aus  Streckeisen  zu- 
sammengesetzte Paquete,  besitzt  vorzügliche  Eiseiiglanzgrnben  in  Vedrin  und  Vezin. 
De  Dorlodot  freres  in  Aeoz  (Hennegau),   Schienen  minder  guter  Qualität. 

In  England: 
John  Dixon. 

In  Preussen: 
„Phönix",    Actiengesellschaft  für  Bergbau  und   Hüttenbetrieb  zu   Laar. 
Aachener  Hüttenverein,  Rothe  Erde,  bei  Aachen. 

In  Schweden: 
Ekman  aus  Norkoeping-Finspong;  Schienen  kleinen  Profils. 

In  Spanien: 
Duro  &  Comp.  La  Felguera. 

Puddel8tahl-Schienen.  —  Puddelstahlschienen  werden  vielfach  mit  Erfolg 
verwendet.  Aussteller  derselben  sind  unter  Anderen  : 

In  Preussen: 
Phönix-Hüttenvercin.  —  Aachener  Hüttenverein. 

In  Oester reich: 
Baron  Eugen  von  Dickmann.  Prevali  (Steiermark). 
Oesterreichische  Staatseisenbahn-Gcsellschaft,  Resicza. 

Bessemer  Stahl-Schienen.  —  Eine  hochwichtige  Errungenschaft  im  Be- 
reiche der  Schienenfabrikation  ist  die  Bessemer  Stahl-Erzeugung.  In  der  That 
liefern  die  speciellen  Arten  des  Roheisens  durch  Behandlung  im  Bessemer 
Appar.nt,  durch  Schmelzen,  Hämmern  und  Walzen  ein  gestähltes  Eisen, 
das  unter  gleicher  Form  60  —  70  Percent  mehr  Widerstandsfähigkeit  und 
Elasticität  besitzt,  als  die  gewöhnlichen  Eisensorten.    Dagegen  lässt  hier  die 
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Regelmässigkeit  in  der  Fabrikation  viel  zu  wünschen  übrig;  die  Unsicherheit  der 

Erzeugung  ist  ein  Haupthinderniss  für  die  schnellere  Verbreitung  der  Bessemer 

Producte ,  denn  sie  ist  es,  welche  die  Kosten  in  erheblicher  Weise  vermehrt. 

Von  den  zahlreichen  Ausstellern  von  Bessemer  Schienen  sind  folgende 

hervorzuheben : 

In  Frankreich: 
Petin,  Gaudet  &  Comp.,  Rive-de-Gier  (Loire). 

COMPAGNIE   ANONYME  DES  FORGES  DE   ChATILLON   ET  CoMMENTRY. 

Boigues,  Rambourg  &  Comp,  in  Fourchambault. 

SOCIETE  ANONYME  DES  FONDERIES  ET  FORGES  DE  TeRRE-NoIRE,   La  VoüLTE 
ET  BESSEGES. 

SoCIETE  ANONYME  DES  ACIERIES  d'ImPHY   SaINT-SeüRIN. 

SoCIETE  DES  ACIERIES  ET  FORGES    DE  FlRMINY   (Loire). 

CoMPAGNIE    DES    HAUTS-FOURNEAUX  ,     FONDERIES     ET    FORGES    DE    FrANCHE- 

Comte  in  Fraisans  (Jura). 

De  Dietrich  et  Compagnie,  Niederbronn  (Ras-Rhin). 
In  Grossbritannien: 

Dowlais  Iron  and  Steel  Works,  Merthyr  Tydwil  (Wales). 

Barrow  Hematite  Steel  Works,  Barrow  (England). 
In  0  est  erreich: 

Südbahngesellschaft,  Walzwerk  Graz. 

Rothschild'sche  Eisenwerke,  Wittkowitz  (Mähreu). 
In  Preussen: 

Bochumer  Verein  für  Bergbau  und  Gussstahlfabrikation ,  Bochum. 

Hörder  Bergwerks-  und  Hüttenverein,    Horde  (Westphalen),    der    eine 
Bessemer  Stahlschiene  von  14-m00  Länge  brachte. 

Mart'm's  Stahl-Schienen.  —  Die  über  zwei  Jahre  in  Anwendung  befind- 
liche Methode  von  Pierre  Martin  (hauts-fourneaux ,  forges ,  fonder  ies  et 
acieries  de  Sireuil  et  Rufc-Charente),  woselbst  in  einem  Gasofen  bei  einer 
Temperatur  von  1500  —  1800°  Celsius  das  Eisen  in  Stahl  umgewandelt  wird, 
schliesst  sich  an  das  Bessemer  Verfahren  an,  liefert  herrliche  Producte  und 
um  bedeutend  geringere  Kosten  als  jenes.  Bisher  wurden  hierzu  die  vorzüg 
liehen  Erze  aus  dem  südlichen  Frankreich ,  aus  den  Pyrenäen  und  Algier 
verwendet.  Herr  Franz  Mayer  aus  Leoben  hat  das  Eigenthum  des  Patentes 
dieses  vielversprechenden  Verfahrens  zur  Anwendung  in  Oesterreich  erworben. 

Tiegel-Gussstahl-Schienen.  —  Die  wegen  ihrer  hohenPreise  noch  seltener 
angewendeten  Schienen  aus  Tiegel-Gussstahl  stellen  aus : 
In   Frankreich: 

Petin,  Gaudet  &  Comp.  Rive-de-Gier    (Loire). 

Acieries  et  forges  de  Firminy  (Loire). 

SOCIETE   ANONYME  DES  ACIERIES  ü'  ImPHY  SaiNT-SeURIN. 

Emile  Martin,  Sireuil  et  Ruffic  (Ckar etile). 
In  Preussen:  Krupp  aus  Essen. 

In  Oesterreich:  Franz  Mayer  von  Melkhof,   aus  Leoben  (Steiermark). 
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Cemcntirte  und  gehärtete  Schienen.  —  Die  häufig  angewendeten  Cemen- 
tations-  und  Härtungsmethoden  haben  zu  den  günstigsten  Resultaten  geführt. 
Sie  werden  sowohl  auf  Eisen-  als  Puddelstahlschienen  angewendet,  auf  das 
ganze  Sehienenprofil  oder  nur  auf  den  Schienenkopf  allein. 

Alexandre  Leseigneur  &  Comp,  in  Ivry  (Seine)  bedient  sich  eines 
Cementationsverfahrens,  das  in  Frankreich  sehr  geschätzt  ist. 

Der  Phönix -Hüttenverein  zu  Laar  weist  cementirte  und  gehärtete 
Puddelstahlschienen  vor.  Aus  diesen  Werken  gingen  auch  die  nach  Dood's 
(eines  englischen  Metallurgen)  Methode  cementirten  Schienen  für  den  Ap- 
penninenübergang  hervor.  Dieselben  mussten  einen  hohen  Härtegrad  besitzen, 
den  die  Bahn,  in  einer  Steigung  von  0-025  von  schweren  achträdrigen  Beugnot- 
Locomotiven  befahren,  erfordert.  In  der  That  erreichte  man  mit  der  ange- 
fuhrten.Metb.ode  einen  Härtegrad,  der  jenen  des  Gussstahls  von  Petin,  Gaudet 
&  Comp,  um  1-5  Percent  übertraf. 

Widerstandsfähigkeit,  Härte  und  Dauer  der  Schienen.  —  Dass  die  Ver- 
wendung der  besseren  Materialien  in  der  Schienenfabrikation  ihre  Festigkeit 
vermehrt,  dass  durch  diese  grössere  Steifigkeit  in  dem  Geleise  eine  Verminde- 
rung der  Erhaltungskosten  der  Bahn  erreicht,  dass  eine  erhöhte  Fahr- 
geschwindigkeit ermöglicht  wird,  ohne  die  Seitenschwenkungen  der  Bahn  zu 
vermehren,  unterliegt  keinem  Zweifel  •  die  Fortschritte  der  Metallurgie  haben 
daher  auf  die  Eisenbahnconstruction  einen  directen  Einfluss. 

Die  Härte  der  Schienen,  obwohl  sie  allein  nicht  ihre  Dauerhaftigkeit 
bedingt,  spielt  eine  wichtige  Rolle  dabei ;  auch  wendet  man  mit  Recht  dersel- 
ben eine  erhöhte  Aufmerksamkeit  zu.  Es  ist  dies  heute  um  so  leichter,  da  es 
bereits  gelungen,  nicht  nur  durch  ein  gegebenes  Hüttcnverfähren  einen 
bestimmten  Härtegrad  des  Productes  zu  erreichen,  sondern  auch  durch  Va- 
riirung  des  metallurgischen  Processes  eine  entsprechende  Aenderung  im  Härte- 
grad zu  erzielen.  (Die  Werke  von  Schneider  &  Comp,  im  Creusot  und  das 
kaiserl.  königl.  Oberverwesamt  zu  Neuberg  [Steiermark]  stellen  eine  Reihe 
ihrer  Erzeugnisse  aus,  deren  jede  eine  siebengliederige  Härteskala  abgibt.) 
Andererseits  ist  es  heute  auch  ein  Leichtes,  einen  jeden  Härtegrad  seiner  Grösse 
nach  zu  messen  und  in  Zahlen  auszudrücken,  wozu  sich  der  Härtemesser  (Duro- 
metre)  von  Gustave  Froment  in  Paris  vorzüglich  eignet.  Wir  glauben  daher, 
dass  man  durch  richtige  Anwendung  der  Härtemesser,  welche  Instrumente 
bereits  heute  in  vielen  deutschen  und  französischen  Eisenwerken  zur  Bestim- 
mung der  besten  Einmischungen  wesentlich  beitragen,  gute  Erfolge  erzielen 
kann.  Einige  Eisenbahngesellschaften  haben  bereits  die  Clausel  der  Garantie- 
zeit für  die  Schienen,  welche  sie  gewöhnlich  den  Hüttenwerken  auferlegen, 
gänzlich  hinweggelassen  und  sie  durch  einen  bestimmten,  bei  der  Uebernahme 
direct  zu  erprobenden  Härtegrad  ersetzt,*  ein  Uebereinkommen,  dem  man  in 
jeder  Beziehung  beipflichten  muss. 
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Was  endlich  die  Dauer  der  Schienen  betrifft,  so  wendet  man  die  aus 
besserem  Material  verfertigten  Schienen  seit  zu  kurzer  Zeit  an,  um  ihre  Dauer 
allgemein  ziffermässig  feststellen  zu  können.  Viele  der  ausgestellten  Muster  sind 
bereits  seit  Jahren  in  Verwendung  und  in  noch  gutem  Zustande  j  auf  der  Berlin- 
Hamburger  Bahn  z.  B.,  wo  die  Eisenschienen  an  gewissen  Stellen  nur  sechs 
Wochen  dauerten,   bewähren  sich  Stahlschienen   bereits  über  drei  Jahre. 

Schienenpreise.  —  Die  Fabrikationskosten  der  Schienen  sind  von  den 
Materialien,  dem  metallurgischen  Verfahren  und  den  örtlichen  Verhältnissen 
abhängig ;  die  nachfolgende  .Uebersicht  der  gegenwärtigen  Schienenpreise  dürfte 
von  Interesse  sein. 


Preis  per 

Tonne  in  den 

Schieneng-attung-. 

Länder. 

Sehienenfabriken. 

Fabriken. 

Francs. 

Eisen-Schienen : 

England 

Eisenwerke  in  Wales  (Mittelpreis) 

150-00 

Belgien         £ 

159'50 

BlondiauxiiComp.  Thy-le-Chäteau 

160-00 

„      ...      S 

Hamoir  <S-  Comp.  Maubeuge  (Nord) 

}       185-00 

Frankreich     J 

De  Wendel  d-  Comp.  Hayange  .    . 

Preussen 

Aachener  Hüttenverein    .... 

202-50—225-00 



Oesterreich 

Südbahngesellschaft,  Graz       .    . 

189-60 

Kopf  aus  Feinkorneisen,  Steg 

und  Fuss  aus  sehnigem  Eisen 

Preussen 

„                   „                  ... 

Oesterreich 

Südbahngesellschaft,  Graz    .    .    . 

192-00 

Puddel-Stahl-Schienen: 

Kopf  aus  Puddel-Stahl,    Steg 

und  Fuss  aus  Eisen    .... 

Preussen 

Aachener  Hüttenverein     .... 
Ro thschild' sehe  Eisenwerke,  Witt- 

■232-50— 270-00 

Puddel-Stahl-Schienen  .... 

Oesterreich    \ 

Dickmann'sche  Eisenwerke,  Pre- 

>     320-00 

Bessemer  Stahl-Schienen: 

Kopf  aus  Bessemer  Stahl,  Steg 

und  Fuss  aus  Eisen    .... 

Oesterreich 

Südbahngesellschaft,  Graz    .    .    . 

220-00 

T>                                      ... 

Preussen 

Hörder  Bergbau  &  Hüttenverein 

375-00 

Bessemer  Stahl-Schienen  .    .    . 

Frankreich 

Societe  des  fonderies  <f-  forges  de 

Terre-Noire,La  Voulte  d-Bessegea 

32200 

/ 

Henkel   Donnersmark,     Zeltweg 

\ 

(Steiermark) 

301-00 

■ 

Oesterreich     / 

Südbahngesellschaft,  Graz   .    .    . 
Ro  th  s  c  hil  d'sche    Eisenwerke 

310-00 

( 

360'00 

Preussen        / 

Bochumer  Verein   (Westphalen) 

400-00 

... 

Hörder  Bergbau  &  Hüttenverein 

\ 

412-50 

Martin-Stahl-Schienen  .   .   . 

Frankreich 

Verdie  d-  Comp.  Soriete  des  acie- 

ries  de  Firminy  (Loire)      .    .    . 

345-00 

Atlas-Stahl-Schienen : 

Doppelköptige  Schienen    .    .  > 

England         j 

John  Brown  &  Comp.  Sheffield  .    . 

(     370-00 
)     100-00 

Guss-Stahl-Schienen  .... 

Frankreich 

Fetin  ,   Gaudet  <f-  Comp.   Iiive-de- 

340-00 

■>              .... 

Preussen 

Stahlfabrik  Krupp,  Essen  (West- 

1 

400-00  *) 

*)   Dieser  Preis  bezieht  sich  auf  die  von  der  Krupp'schen  Fabrik  ausgestellten  Schienen,  welche 
als  (Jussstahl-Schienen  vorgeführt  wurden. 
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2.  SCHIENENSTUHLE. 


Die  gusseisernen  Schienenstühle,  im  innigen  Zusammenhange  mit  den 
doppelköpfigen  Schienen  verlieren  an  Wichtigkeit  im  Verhältniss  der  allge- 
meineren Verbreitung  breitbasiger  Schienen  mit  Laschen-Stossverbindungen. 
Auf  die  von  verschiedenen  Ausstellern,  als  Muster  ihrer  Gusseisenarbeiten 
exponirten  Schienenstühle  nicht  weiter  eingehend,  sollen  nur  zwei  neue  Con- 
struetionsweisen  derselben  erwähnt  werden. 

Schienenstuhl-System  Moll.  —  Herr  Moll  ,  Civilingenieur  aus  Bordeaux, 
stellt  ein  gusseisernes  Schienenlager  für  Fugenverbindung  doppelköpfiger 
Schienen  aus,  das  zugleich  die  Beibehaltung  der  Laschen  voraussetzt  (Taf.  II, 
Fig.  0,  7,  8,  9).  Das  eigentliche  Schiencnlager  ist  breiter,  als  es  sonst  üblich, 
um  die  Schienenenden  sammt  Laschen  und  Keil  in  sich  aufnehmen  zu  können. 
Die  inneren  Laschen  sind  an  ihren  Enden  mit  einem  unteren  Ansatz  versehen; 
diese  stemmen  sich  an  zwei  Vorsprünge  des  Lagers  in  solcher  Weise,  dass 
die  Schiene  weder  in  ihrer  Längenrichtung  gleiten,  noch  sich  heben  kann. 
Durch  dieses  System  würde  eine  grössere  Stabilität  an  den  Stossverbin- 
dungen  erreicht.  Die  Kosten  würden  per  Kilometer  um  90  Francs  mehr 
betragen,  als  bei  Anwendung  frei  schwebender  Laschen,  während  im  Ver- 
gleich mit  dem  Systeme  schmiedeiserner  Laschenstühle  ein  Ersparniss  von 
600  Francs  per  Kilometer  erreicht  würde.  Der  Erfinder  hat  seinen  Vorschlag 
übrigens  noch  nicht  in  Ausführung  gebracht. 

Schienenstuhl-System  Rieck.  —  Herr  Rieck  von  der  belgischen  grossen 
Centraleisenbahn  stellt  das  Modell  eines  Schienenstuhles  aus,  in  welchem  der 
Keil  durch  eine  Druckschraube  ersetzt  ist.  Das  Losewerden  der  Schienen 
und  die  daraus  folgenden  Seitenschwenkungen  während  der  Fahrt  nehmen 
dadurch  ab.  Die  Stabilität  der  Bahn  wird  erhöht,  das  Fahren  wird  ein 
ruhigeres  und  die  Anschaffimgs-  und  Erhaltungskosten  sind  auch  geringer. 
Die  genannte  belgische  Bahn  hat  günstige  Resultate  mit  diesen  Stühlen 
erzielt. 

3.  SCHIENENKLEMMEN. 

Schienenklemmen  -  System  Barberot.  —  Schon  im  Jahre  1853  trat 
Herr  Barberot  mit  einer  neuen  Schienenbefestigung  auf,  welche  die  Schienen- 
stühle ersetzen  sollte.  In  der  That  haben  die  Schienenstühle  längst  erkannte 
Nachtheile ,  denn : 

1.  wird  durch  sie  der  Angriffspunkt  der  Kräfte,  denen  die  Schiene  sowohl 
horizontal  als  vertical  zu  widerstehen  hat,  zu  weit  von  den  Angriffspunkten 
der  Widerstände  entfernt,  nämlich  von  jenem  Punkte,  wo  sich  die  Schienen- 
nägel in  die  Schwellen  festsetzen,  sowie  vom  Niveau  des  Schwellenauf- 
lagers und 
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2.  machen  sie  ein  directes  Aufliegen  der  Schiene  auf  den  Querschwellen 
unmöglich. 

Damals  schon  wurden  in  Frankreich  von  verschiedenen  Eisenbahngesell- 
schaften Versuche  angestellt  und  163  Kilometer  Länge  mit  Schienenklemmen 
ausgerüstet;  bald  darauf  wurden  sie  in  Aegypten  auf  einer 3 6  Kilometer  langen 
Strecke  angewendet.  Herr  Barberot  führt  in  der  Ausstellung  ein  verbessertes, 
sowohl  auf  Holzschwellen  ,  als  gusseiserne  Unterlagen  anwendbares  System 
vor,  das  in  Nachfolgendem  beschrieben  werden  soll. 

Schienenklemmen  auf  Holzschwellen.  —  Taf.  II,  Fig.  1,  2,  3,  4,  5  stellen 
die  Schienenklemme  sammt  Stossverbindung  einer  Doppelkopfschiene  auf  einer 
gewöhnlichen  Holzschwelle  dar.  Die  Schiene  wird  beiderseits  von  einer  doppel- 
armigen  Eisenklemme  festgehalten,  welche  in  der  Schwelle  eingeschraubt 
ist  und  daselbst  ihren  Stützpunkt  entweder  in  einem  entsprechenden  Einschnitt 
in  der  Schwelle  oder  an  einem  Haken,  der  hinter  der  Klemme  eingeschlagen 
ist,  findet.  Zwei  kurze  Laschen  überdecken  den  Schienenstoss,  an  diese  leh- 
nen sich  die  Klemmen  fest  an,  während  ein  elliptischer  Bolzen  Schienen  und 
Laschen  verbindet  und  der  fünfeckige  Bolzenkopf  zwischen  den  beiden 
Armen  der  Klemme  unbeweglich  erhalten  bleibt.  Die  Löcher  in  den  Schienen- 
enden sind  länglich,  um  der  Längenänderung,  als  Folge  von  Temperatur-Ein- 
flüssen, Rechnung  zu  tragen.  Dieselben  Klemmen  wiederholen  sich  auf  jeder 
Schwelle.  Diese  Methode  ist  für  alle  Schienenprofile  anwendbar. 

Der  Preis  einer  Klemme  ist 0*f21, 

Die  Kosten  des  BARBEROT'schen  Systems  auf  Holzschwellen 

angewendet  ohne  Schienen  per  laufenden  Meter  betragen  .  .  9-f13. 

Schienenkiemmen  auf  gusseisernen  Platten.  —  In  directer  Verbindung 
mit  dieser  Befestigungsmethode  bringt  Herr  Barberot  ein  ganz  neues  Ober- 
bausystem in  Vorschlag,  das  in  Taf.  I,  Fig.  21—26,  dargestellt  ist. 

Die  hölzernen  Querschwellen  sind  durch  gusseiserne  Platten  ersetzt,  die 
Om70  lang  und  0-™35  breit  und  an  ihrer  unteren  Fläche  kreuzweise  mit 
Verstärkungsrippen  von  Om10  Höhe  versehen  sind.  Die  gusseisernen  Platten 
sind  durch  runde  Stabeisen  quer  verbunden.  Auf  den  Platten  hegen  im  Grund- 
riss  quadratförmige,  keilförmig  zugeschnittene  Polsterhölzer,  von  0-m16  im  Ge- 
vierte, auf  deren  ganzer  Länge  die  Schiene  ununterbrochen  aufruht.  Die 
Schienenklemme  ist  hier  aus  2  Holzstücken  gebildet,  die  an  ihrem  oberen 
Ende  sich  an  die  Schiene  lehnen  und  sich  mit  ihrer  Basis  auf  gusseisernen 
Ansätzen  der  Platten  stemmen.  Die  Holzklemmen  werden  mittelst  eiserner 
Halsbänder  durch  Schraubenbolzen,  welche  ihren  Stützpunkt  in  den  Verstär- 
kungsrippen finden,  an  die  Schienen  angedrückt.  Die  Stossverbindung  wird 
ähnlich  wie  bei  den  hölzernen  Querschwellen  bewerkstelligt. 

Der  Preis  der  Holzklötze  ist Of23, 

der  der  ganzen  Stossverbindung 4-fl5, 

(anstatt  der  der  Laschenverbindung  von  6-f40). 
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Kosten  des  ganzen  BARBERor'schen  Systems  auf  Gusseisen- 
platten ohne  Schienen  per  laufenden  Meter 13*f76. 

Die  Klemmenverbindungen  haben  grosse  Vortheile: 

1.  Sie  geben  der  Bahn  vollkommene  Festigkeit  und  Stabilität; 

2.  die  Schienen  haben  ein  ununterbrochenes  Auflager  auf  Holz,  die  Bahn 
ist  elastisch,  das  Fahren  sehr  ruhig; 

3.  die  Herstellungskosten,  besonders  bei  Anwendung  von  Holzschwellen, 
sind  gering. 

4.  LASCHEN. 

Was  die  Laschenconstruction  betrifft,  so  wird  ihre  Einführung  als 
Schienenstossverbindung  immer  allgemeiner,  während  die  Schienenstühle 
in  den  Hintergrund  treten.  Häufig  werden  sie  behufs  grösserer  Festigkeit 
aus  Stahl  hergestellt. 

Laschen  der  französischen  Südbahn.  —  Die  französische  Südbahn  stellt 
ein  Bruchstück  ihres  Normaloberbaues  mit  doppelköpfigen  Schienen  und  frei- 
tragenden Laschen  aus ,  wobei  die  an  der  inneren  Seite  des  Geleises  befind- 
liche Lasche,  um  eine  Längenverschiebung  der  Schiene  zu  verhindern, 
länger  als  die  äussere  ist  und  bis  zu  den  nächstliegenden  Schienenstühlen 
reicht. 

Laschen  der  Appenninenbahn.  System  Berrens.  —  Herr  T.  Ber- 
rens,  früherer  Oberingenieur  der  oberitalienischen  Eisenbahngesellschaft, 
wendete  für  den  Appenninenübergang  eine  ungewöhnlich  starke  Laschen- 
verbindung an,  von  welcher  die  Zeichnungen  ausgestellt  sind  (Taf.  /,  Fig.  i). 
Von  Pracchia  an,  auf  dem  nördlichen  Gebirgsabhange,  zieht  sich  die  Bahn  mit 
der  Steigung  von  0-025  und  Krümmungen,  deren  Halbmesser  bis  zu  200m  ab- 
nehmen ,  bis  Pistoja  am  Fusse  des  südlichen  Bergabhanges.  Die  Zugförderung 
geschieht  mit  achträdrigen  Locomotiven  nach  Beugnot's  System,  deren  Vorder- 
räder gegen  die  Schienenköpfe  einen  gewaltigen  Druck  ausüben.  Ein  Lose- 
werden der  Sehienenstösse  könnte  ein  Entgleisen  bewirken,  dessen  Folgen  um 
so  gefährlicher  wären,  da  die  Linie  über  zahlreiche,  die  Seitenthäler  über- 
setzende Viaducte  hinwegzieht.  Deshalb  wurden  l,m40  lange  schmied- 
eiserne Laschenstühle  in  Anwendung  gebracht,  welche  den  untern  Schienen- 
kopf umgeben  und  sich  auf  drei  Querschwellen  stützen.  Die  Widerstands- 
fähigkeit der  Stösse  ist  daher  bedeutend,  und  in  einer  höchst  nachahmens- 
werten Weise  erzielt  worden.  Uebrigens  wurden,  wie  bereits  erwähnt, 
cementirte  Schienen  benützt  und  ward  das  Geleise  in  den  Krümmungen,  nach 
Massgabe  ihrer  Halbmesser,  auf  l-m46  und  l-m47  erweitert. 

Dieses  Oberbausystem  ist  seit  1863  ausgeführt  und  hat  sich  vortrefflich 
bewährt. 

Federlaschen.  System  Dering.  —  Herr  Dering,  Ingenieur  zu  Welwvn 
(Hertfordshire),  stellt  elastische  Laschen  für  verschiedene  Sehienenprofile  aus 
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(Taf.  I,  Fig.  S — 17).  Diese  seine  Erfindung,  die  bereits  von  den  Aus- 
stellungen zu  London  1862  und  Dublin  1865  her  bekannt  ist,  hat 
seither  ausgedehnte  Anwendung  auf  englischen  und  irländischen  Linien 
gefunden. 

Die  sogenannten  „Federlaschen"  (Spring  Clip)  sind  aus  gehärtetem 
Stahl  fabricirt.  Sie  umfassen  den  Fuss  und  den  Steg  der  Schiene,  werden 
zuerst  auf  das  eine  Schienenende  aufgekeilt,  dann  wird  die  Nachbarschiene 
gelegt  und  die  Lasche  über  den  Stoss  geschoben. 

Ihre  Länge  ist 0-m30     bis  Om40, 

ihre   Dicke      „     0-m006    „    0-m009, 

ihr     Preis       „     3-f75        „    4-f50. 

Sie  sind  auf  alle  Schienenprofile  anwendbar,  gewähren  aber  den  grössten 
Nutzen  bei  der  Bruneischiene,  wo  die  Stossverbindung  die  grössten  Schwie- 
rigkeiten bietet.  Man  bedient  sich  ihrer  entweder  als  einziger  Fugenver- 
bindung oder  auch  mit  gleichzeitiger  Benützung  eines  Eisen-  oder  Feder- 
keiles, von  denen  später  die  Rede  ist. 
Diese  Laschen  zeichnen  sich  aus : 

1.  Durch  ihre  eigene  Widerstandsfähigkeit,  welche  durch  Versuche 
praktisch  nachgewiesen  wurde,  sowie  durch  die  Festigkeit,  welche  sie  in 
Folge  ihrer  Elasticität  unfehlbar  der  Fugenverbindung  verleihen ;  ein  Lose- 
werden ist  unmöglich. 

2.  Durch  ihre  Einfachheit;  während  die  gewöhnlichen  Laschen  10  bis 
14  Bestandtheile  zählen,  besteht  diese  Stossverbindung  aus  einem  einzigen 
Stücke. 

Diesen  Federlaschen  steht  unstreitig  eine  ausgebreitete  Anwendung 
bevor.  Herr  Franz  Mayer  von  Melnhof  aus  Leoben,  Patentinhaber  für  Oester- 
reich,   stellt  dieselben  Systeme  aus. 

5.  SCHIENENKEILE. 
Von  Keilen  als  Befestigungsmittel  für  Schienen  sind  nur  jene  zu  erwäh- 
nen, welche  von  Herrn  Dering  erfunden  sind  und  die  er  Federkeile  (Spring 
Key)  nennt  (Taf.  I,  Fig.  16,  18,  19).  Sie  sind  aus  gehärtetem  Stahl  erzeugt 
und  wirken  sowie  Federlaschen  durch  ihre  Elasticität.  Die  Schienenverbin- 
dung erhält  durch  sie  eine  bedeutende  Festigkeit.  Temperaturveränderungen 
haben,  wie  es  bei  Holzkeilen  der  Fall,  keinen  Einfluss,-  ihre  Dauer  kann 
mit  zehn  Mal  länger,  als  die  der  gewöhnlichen  Holzkeile  angeschlagen  werden. 
Man  wendet  sie  entweder  in  Schienenstühlen  oder  mit  Federlaschen  an.  Ihr 
Preis  ist  0-f20  bis  0-f30. 

6.  SCHIENENNÄGEL. 

Schienennägel.  System  Dering.  —  An  die  beiden  eben  angeführten 
Erfindungen  des  Herrn  Derixg  schliesst  sich  seine  dritte,    nämlich  die  der 
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„Federnägel"  (Spring  Trenail)  (Taf.  I,  Fit/.  20),  gleichfalls  aus  gehärtetem 
Stahl  bestehend.  Sie  sichern  den  Schienenstühlen ,  die  sie  mit  den  Holz- 
schwellen verbinden,  eine  vollkommene  Unbeweglichkeit,  indem  in  Folge 
ihres  Ausdelmungsstrebens  ein  Spiel  derselben  in  den  Lüchern  unmöglich 
wird.  Der  Preis  eines  solchen  Federnagels  ist  Of10 — Of20. 

Schienennägel.  System  Bell.  —  Herr  Bell  aus  Edinburg  stellt  den 
früheren  ganz  ähnliche  Schienennägel  aus,  die  jedoch  aus  Schmiedeisen 
fabricirt  sind. 

Gusseisenringe.  System  Desbriere.  —  Mit  den  Schienennägeln  im 
innigen  Zusammenhange  stehend,  müssen  hier  die  gusseisernen  Ringe  des 
Herrn  Desbriere,  Ingenieurin  Paris,  Erwähnung  finden  (Taf.  I,    Fig.  2 — 7). 

Die  breitfüssigen  oder  Vignole-Schienen  haben  während  des  Befahrens 
zwei  Kräften  zu  widerstehen: 

1.  Einer  Verticalkraft  nach  aufwärts  gerichtet,  wenn  sich  die  Räder 
der  Maschinen  oder  Wagen  zwischen  zwei  Schwellen  befinden  und  welche 
die  Schienennägel  vertical  auszureissen  strebt. 

2.  Einer  Horizontalkraft,  welche  die  Schiene  seitlich  stösst,  in  gerader 
Bahn  durch  die  Oscillationen  der  Züge,  und  noch  mehr  in  Krümmungen, 
wenn  die  Centrifugalkraft  in  Wirkung  kommt  und  eine  Seitenverschiebung  der 
Schienennägel  zur  Folge  hat.  Beide  Kräfte  erstreben  ein  Losewerden  und 
Schlottern  der  Nägel,  ein  Zerdrücken  der  Holzfasern;  der  Hauptvorwurf, 
der  den  Vignole-Schienen  gemacht  wird. 

Herr  Desbriere  hilft  diesem  Uebelstande  in  höchst  einfacher  Weise  ab, 
indem  er  unter  dem  Schienenfuss  in  einer  in  der  Schwelle  vorgebohrten 
Höhlung  einen  gusseisernen  Ring  anbringt,  durch  welchen  der  Nagel  greift. 
Der  Durchmesser  des  Ringes  ist  Om054;  seine  Höhe  ist  Om036,  in  jenem 
Thcilc  von  Om013  Breite,  in  dem  er  von  der  Schiene  überdeckt  wird,  jedoch 
etwas  niedriger.  Die  Basis  des  Ringes  ist  kugelförmig  in  einer  Höhe  von 
0-m009  ausgehöhlt.  Sein  Gewicht  ist  250  Gramm.  Bei  den  Schienenstössen 
werden  Doppclringe  angewendet.  Der  Preis  der  Ringe  stellt  sich  per  Kilo- 
meter Bahngeleise  auf  300  Francs,  also  um  ungefähr  130  Francs  billiger  als 
die  Untcrlagsplatten  der  Vignole-Schienen.  Durch  Anwendung  dieser  Ringe 
wird  die  dem  Zermalmen  ausgesetzte  Fläche  der  Holzfasern  verdoppelt,  und 
in  der  That  hat  Herr  Desbriere  durch  dircete  Versuche  bewiesen,  dass  dieses 
Befestigungssystem  doppelt  so  widerstandsfähig,  als  jenes  ohne  Eisenringe  ist. 

Für  Eichen-  oder  Lärchenschwellcn  sind  diese  Ringe  nicht  bestimmt; 
ihr  Hauptzweck  ist  ihre  Verwendung  in  weichem  Holz,  wodurch  die  Dauer 
desselben  jener  der  harthölzigen,  bei  ebenso  grosser  Sicherheit  und  grösserer 
Ersparniss ,  gleichkommt.  Auch  ist  eine  mehrfache  Anwendimg  dieser  Ringe 
auf  französischen,  algierischen  Linien  und  auf  der  Mont  Cenis-Bahn  bereits 
gemacht  worden.  Dieser  praktisch  bewährten  Neuerung  muss  alle  Anerkennung 
zu  Theil  werden  und  ist  dieselbe  in  Fällen,  wo  nur  weiches  Holz  zur  Verfügung 
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steht  und  die  Geldmittel  für  die  erste  Anlage  gespart  werden  sollen,  beson- 
ders zu  empfehlen. 

Herrn  Desbriere's  Ringe  bezwecken,  wie  aus  dem  Vorhergehenden  erhellt, 
das  Losewerden  der  Schienennägel  und  somit  eine  Erweiterung  des  Geleises 
zu  hindern;  wenn  die  Nägel  jedoch  einmal  zu  schlottern  begonnen  haben, 
helfen  auch  die  Ringe  nicht  mehr.  Sie  sind  daher  nur  bei  neuen  Bahnanlagen 
anwendbar.  Die  Paris-Orleans-Bahn  bedient  sich  desshalb  jbei  allen  Linien 
ihres  Netzes  kleiner  eiserner  oder  stählerner  Keile,  welche  hinter  den  Nägeln 
in  den  Schwellen  eingetrieben  werden  und  die  seit  zweijährigem  Gebrauch 
gute  Dienste  leisten.   Sie  kosten  per  Stück  Of08. 

Galvanisirung  der  Schienennägel.  —  Es  ist  eine  erwiesene  Thatsache, 
dass  die  Berührung  des  Eisens  der  Schienennägel  oder  Bolzen  mit  den  Holz- 
schwellen, besonders  mit  jenen,  welche  mit  Kupfervitriol  imprägnirt  sind, 
einen  zerstörenden  Einfluss  auf  die  Schwellen  und  sogar  auf  die  Nägel  übt. 
Man  vermeidet  diess  einfach  durch  Galvanisirung  der  Nägel  eine  Vorsicht 
welche  von  der  französischen  Ostbahn  seit  mehr  als  zwei  Jahren  mit  Erfolg 
gebraucht  wird.  Die  französische  Nordbahn  galvanisirt  die  Nägel  sowohl  in 
imprägnirten  wie  nicht  imprägnirten  Schwellen.  Preis  der  Galvanisation 
per  100  Kilogramm  7-f50. 

7.  HOLZSCHWELLEN. 

Zusammengesetzte  Schwellen.  System  Touzaint.  Der  Aussteller  weist 
verschiedene  Combinationen  vor. 

Zusammengesetzte  Schwellen  ans  altem  Eichenholze.  —  Sobald  in  einer 
Eichenschwelle  der  Splint  verfault  oder  wenn  auch  nur  ihre  Enden  gespalten 
sind,  so  beginnen  die  Schienennägel  darin  zu  schlottern,-  die  Schwelle  wird 
dann  meist  aus  der  Bahn  entfernt  und  um  geringen  Preis  verkauft.  Bei 
näherer  Betrachtung  kommt  man  jedoch  zur  Erkenntniss,  dass  die  unan- 
gegriffenen Stellen  gerade  den  Kern,  also  den  festesten  Theil  des  Holzes 
bilden.  Herr  Touzaixt  benützt  daher  die  alten  Schwellen ,  entfernt  die  ver- 
dorbenen Theile,  und  mit  Zuhilfenahme  eiserner  Schraubenbolzen  bildet  er 
eine  neue  aus  zwei  alten  Schwellen  (Taf.  II,  Fig.  10,  II).  Eine  solche  kostet 
4-f30,  also  noch  um  l-f50  weniger  als  eine  imprägnirte  Kiefern-  oder  Buchen- 
schwelle. Ihre  Dauer  schlägt  Herr  Touzaixt  auf  30  Percent  höher  an, 
als  jene  der  gewöhnlichen. 

Zusammengesetzte  Schwellen  aus  jungem  Kiefern-  und  Buchenholz.  —  In 
diesen  Holzarten  ist  bekanntlich,  zum  Gegensatze  vom  Eichenholz,  der  Kern 
ihrer  Dauerhaftigkeit  schädlich.  Daher  meint  Herr  Touzaixt  diese  Holz- 
gattungen zu  benützen,  ehe  sich  der  Kern  zu  bilden  begonnen  hat.  Eine 
Kiefernschwelle,  von  den  üblichen  Dimensionen  von  2-m50  Länge  und  0,m25 
X  0-m14  im  Querschnitte,  erfordert  wohl  einen  Baum  von  80  — 100  Jahren, 
der  eine  grosse  Menge  Kernholz  enthält;  junge  Hölzer  von  15  —  20  Jahren 
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haben  noch  gar  keinen  Kern  und  werden,  aus  vorzüglichem  Holz  bestehend, 
zu  .Schwellen  aus  zwei  Stücken  zusammengesetzt  und  mit  fünf  Eisenbolzen 
verschraubt,  vortreffliche  Dienste  leisten.  Ihr  Preis  wäre  4,f25  bis  4-f75,  also 
ungefähr  um  l-f00  weniger  als  jener  neuer  Schwellen. 

Zusammengesetzte  breite  Schwellen  mit  breiten  Schienenstühlen.  —  End- 
lich schlägt  Herr  Touzaint  vor,  den  zusammengesetzten  Schwellen  eine 
grössere  Breite  (Om30  bis  0-m32)  zu  geben  und  dagegen  ihre  Zahl  zu  ver- 
ringern (Taf.  II,  Fig.  12,  13).  In  diesem  Fall  würde  ein  eigener  breiterer 
Schienenstuhl  (Taf.  II,  Fig.  14,  IS)  verwendet,  bei  dem  die  Nägel  in  der 
Richtung  der  Schienenaxe  befestigt  wären.  Bei  gleicher  Auflagerfläche  wäre 
auf  diese  Art  ein  Ersparniss  von  160  Schwellen  oder  1500  Francs  per  Kilo- 
meter zu  erzielen. 

Schon  im  Jahre  1860  sind  30  Meter  Bahn,  theils  mit  neuen,  theils  mit 
gebrauchten  Schwellen,  nach  Herrn  Touzaint's  System  in  einem  Hauptgeleise 
des  Bahnhofes  Saint-Etienne  gelegt  worden  und  haben  sich  gut  bewährt. 

Imprägnirung  von  Holzschwellen.  —  Nur  in  Frankreich  und  Bayern  finden 
sich  Aussteller  imprägnirter  Eisenbahnschwellen. 

Frankreich.  —  Die  französische  Südbahn  führt  nach  der  Methode  von  Lege, 
FLEURYundPmoNNETimprägnirte  Fichtenschwellen  aus  den  „Landes "vor.  Diese 
Methode  besteht  in  nichts  anderem,  als  Imprägniren  in  geschlossenen  Gefässen 
mit  Kupfervitriol  unter  hohem  Druck  nach  vorausgegangenerDampfeinströmung. 

Die  in  Bordeaux  errichtete  Anstalt  von  Dorsett  &  Blythe  zeigt  Muster 
von  Kreosot-  und  Kupfervitriol-Imprägnirung.  Die  Hölzer  werden  durch 
24  Stunden  in  Trockenkammern  auf  100°  Celsius  erwärmt  und  dann  in 
geschlossenen  Cylindern  nach  Evacuirung  mit  Druck  injicirt.  Die  Erwär- 
mung in  den  Trockenkammern  bezweckt  nicht  allein  ein  vollständiges  Aus- 
trocknen, sondern  macht  das  Holz  für  die  darauffolgende  Imprägnirung 
so  empfänglich,  dass  ein  geringer  Ueberdruck  genügt. 

Die  Kosten  des  Trocknens  und  Imprägnirens  stellen  sich  per  l-cm-  00 
auf  10-f00  und  per  Schwelle  auf  0-f80  bis  0-f90. 

Nach  den  ausgestellten  Mustern  zu  urtheilen,  liefert  diese  Anstalt  vor- 
zügliche Schwellen;  die  Flüssigkeit  ist  bis  in  den  Kern  eingedrungen  und 
Schwellen,  die  seit  1859  in  der  Bahn  gelegen,  sind  noch  in  sehr  gutem 
Zustande.  Die  Anstalt  arbeitet  für  viele  französische  Eisenbahngesellschaften. 

Bayern.  —  Die  von  der  Firma  Otto  Steinbeis  &  Comp,  in  Braunenburg 
eingerichtete  Anstalt  imprägnirt  Fichten-  und  Kiefernschwellen  mit  Queck- 
silberchlorid und  Buchenschwellen  nach  Boccherie's  System  mit  Kupfer- 
vitriol; von  beiden  sind  Muster  vorgeführt. 

Hoizverkohlung.  —  Ein  anderes  Mittel  zur  Erhaltung  der  dem  Boden 
anvertrauten  Hölzer,  das  zwar  nicht  in  der  Ausstellung  vertreten  ist,  aber  als 
liioher  gehörig  Erwähnung  verdient,  ist  ihreVerkohlun  g.  Zuerst  von  Herrn 
von  Lapparent   im  Schiffbau    angewendet,    ist   die  Verkohlung    von  Holz- 
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schwellen  heute  zur  laufenden  Fabrikation  geworden.  Sie  hat  besonderen 
Werth  für  Eichenholz,  das  dem  Eindringen  einer  Imprägnationsflüssigkeit 
so  grossen  Widerstand  entgegensetzt;  die  Orleans-Balm  verkohlt  seit  1862 
jährlich  über  100.000  Eichenschwellen.  Zuerst  wurde  hiezu  das  Leuchtgas 
benutzt,  diese  Methode  jedoch  bald  aufgegeben,  da  sie  nur  in  jenen 
Städten  anwendbar  ist,  wo  man  über  Gas  verfügen  kann;  in  ihrer  Durch- 
führung ist  sie  complicirt  und  kostspielig.  Gegenwärtig  leistet  der  von  Herrn 
Hugon  erfundene  Apparat  vorzügliche  Dienste ;  derselbe  besteht  aus  einem 
Ofen,  der  mit  Steinkohlen  geheizt  wird  und  einer  Blasvorrichtung,  welche 
eine  starke  Flamme  erzeugt  und  sie  über  die  Hölzer  streichen  lässt.  Die 
Kosten   stellen  sich  per  Schwelle,  wie  folgt: 

Verkohlung  und  Arbeitslohn 0-f18 

Patentsabgabe  an  den  Eigenthümer 0-f10 

Verschiedenes 0-f05 

Zusammen.  .  .  .  0,f33 

8.    SYSTEME    EISERNEN    OBERBAUES. 

Nachdem  im  Vorhergehenden  die  einzelnen,  in  der  Ausstellung  vorhan- 
denen Oberbaubestandtheile  beschrieben  worden  sind,  soll  nun  auf  die  Con- 
structionsweisen  der  ganzen  Bahnanlage,  in  sofern  sie  etwas  Neues  bieten, 
übergegangen  werden.  Hierin  ist  allerorts  ein  eifriges  Streben  nach  grösserer 
Sicherheit,  Dauerhaftigkeit  und  Billigkeit  zu  constatiren.  Am  auffälligsten  jedoch 
sind  die  vielfach  angestellten,  mehr  oder  weniger  glücklichen  Versuche,  das 
Holz  ganz  in  der  Bahn  zu  vermeiden  und  durch  Metall  zu  ersetzen. 
Zur  Lösung  des  Problems  sind  die  verschiedensten  Kategorien  von  Oberbau- 
systemen versucht,  wie:  Construction  auf  Querschwellen,  Langschwellen, 
Uuterlagsplatten  und  endlich  zusammengesetzte  Schienen  ohne  Auflager. 

EISERNER  OBERBAU  IN  FRANKREICH. 

Eiserne  Querschwellen.  System  Langlois.  —  Sie  sind  aus  gewalztem 
Faconeisen  hergestellt,  das  in  Frankreich  nach  dessen  Erfinder  unter  dem 
Namen  Zores -Eisen  (Fer-Zorts)  bekannt  ist.  Herr  Langlois  beansprucht  für 
sich  die  Priorität  der  Anwendung  dieser  Eisenprofile  zu  Bahnschwellen.  Ihre 
Form   hängt    vom   Schienenquerschnitte   ab. 

Dopyelköplige  Schienen.  —  Für  doppelköpfige  Schienen  ist  die  Schwelle 
ein  ü-förmiges  Walzseisen  (Taf.  II,  Fig.  16,  17,  18),  unter  dessen  Enden 
Eisenplatten  aufgenietet  sind,  welche  als  Lagerfläche  in  der  Kiesbettung 
dienen.  Das  gusseiserne  Schienenlager  ist  mit  Bolzen  an  der  Schwelle  und  der 
Auflagerplatte  befestigt. 

Die  Schwellenbreite  im  Auflager  ist 0-m  11 

Die  Schwellenhöhe 0*m  1 1 

Die  Schwellenlänge l-m80  —  2-m00 

Das  Gesammtgewicht  für  2-m00  Länge    24-k00 

Preis  per  Schwelle .    10f — 14f 
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Die  französische  Westbahn  und  die  Paris -Lyon -Mittelmeer -Bahn  ver- 
wenden diese  Schwellen  auf  kurzen  Strecken  seit  mehreren  Jahren. 

Vignole- Schienen.  —  Bei  den  anderen  von  Herrn  Langlois  ausge- 
stellten, für  breitfüssige  Schienen  bestimmten  Systemen  hat  die  Schwelle 
einen  trapezförmigen  Querschnitt,  welcher  der  Schiene  ein  genügend  grosses 
Auflager  bietet.  Die  Enden  der  Schwelle  sind  gleichfalls  mit  Platten 
(0-m35  X  0-m35  X  0-ra005)    versehen,    die   auf   der  Kiesbettung  ruhen. 

Die  Befestigung  der  Schienen  geschieht  auf  dreierlei  Art : 

a)  Mit  Schienennägeln,  die  in  einen  hölzernen  imprägnirten  Keil  ein- 
greifen (Taf.  II,  Fig.  19,  20,  21). 

b)  Mittelst  eines  einzigen  Nagels  im  Innern  des  Geleises,  welcher  durch 
einen  von  aussen  eingeschobenen  umgebogenen  Haken  durchgreifend 
in  einen  hölzernen  Keil  eingeschlagen  wird   (Taf.  If,  Fig.  22,  23,  24). 

c)  Mittelst  zweier  Schienennägel  zu  jeder  Seite  des  Schienenfusses  und 
eines  Hakens  (ähnlich  wie  in  Taf.  II,  Fig.  23),  ohne  Anwendung 
eines  Holzkeiles. 

Die  transversale  Neigung  der  Schiene  wird  entweder  dem  Schienen- 
profile selbst  in  der  Walze  gegeben  (Taf.  II,  Fig.  20,  23),  oder  man  bringt  in 
der  Sehwelle  eine  entsprechende  Vertiefung  an. 

Die  Breite  der  trapezförmigen  Schwelle  für  Vignole-Schienen  ist      0-m12 

Die  Schwellenhöhe Omll 

Die  Schwellenlänge  kann  reducirt  werden  bis  auf l-m60 

Gewicht  per  laufenden  Meter 10-k50 

Preis  per  Stück 12- f  00 

und  noch  weniger. 

Dieses  Schwellensystem  mit  den  in  Taf.  II,  Fig.  19 — 24  dargestellten 
Befestigungsmethoden  wurde  bei  den  Eisenbahnen  der  neuen  Pariser  Schlacht- 
häuser von  La  Vilette  verwendet.  Uebrigens  dürfte  diesem  Oberbau  keine 
grosse  Zukunft  bevorstehen,  da  besonders  die  Form  der  Schwelle  nicht 
entsprechend  erscheint. 

Oberbau  mit  eisernen  Querschwellen.  System  Vautherin.  —  Ein  anderes 
mit  weit  mehr  Erfolg  angewendetes  System  ist  von  Herrn  Vautherin, 
Ingenieur  der  Eisenwerke  der  Franche-Comte  (Menans  &  Comp.)  zu  Fraisans 
(Jura)  ersonnen.  Es  besteht  aus  im  Querschnitt  trapezförmigen  Schwellen, 
welche  in  die  Kiesbettung  eingelegt,  den  Schotter  in  ihren  hohlen  Raum  auf- 
nehmen. Unter  dem  Gewicht  der  Locomotiven  drückt  sich  der  eingeschlossene 
Kies  derart  zusammen,  dass  er  einen  hohen  Grad  von  Härte  annimmt  und 
die  Festigkeit  des  ganzen  Systems  bedeutend  vergrössert. 
Diese  Schwellenform   hat  folgende  Vortheile  : 

1.  Bietet  sie  der  Schiene  ein  genügend  breites  Auflager. 

2.  Setzt  sie  sich  fest  in  die  Kiesbettung  ein  und  kann  eine  hinreichende 
Menge  Kies  innerhalb  ihrer  Wände  beherbergen. 
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3.  Endlich  hat  sie  in  Betreff  ihrer  Widerstandsfähigkeit  eine  rationelle 
Form,  indem  man  annehmen  kann,  dass  ihre  neutrale  Axe  durch  die  Schwer- 
punkte ihrer  Querschnitte  geht. 

Die  transversale  Neigung  der  Schienen  kann  auf  2  Arten  erzielt 
werden,  entweder : 

1.  durch  die  Einschaltung  einer  eigenen  Platte  aus  Eisen,  zwischen 
Schwellen  und  Schienen,  welche  die  erforderliche  Neigung  besitzt  (Anwen- 
dung bei  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn)  (Taf.  III,  Fig.  i—8  und  10— U), 
oder 

2.  durch  Krümmung  der  Schwelle,  sofort,  wie  sie  aus  der  Walze  kommt 
nach  einem  Radius,  der  der  Neigung  entspricht.  Einer  allfälligen  Unge- 
nauigkeit,  die  bei  der  Abkühlung  entstünde,  wird  mittelst  einer  Presse 
abgeholfen.   (Französische  Nord-  und  Westbahn.)  (Taf.  III,  Fig.  9.) 

Die  Verbindung  zwischen  Schienen  und  Schwellen  wird  durch  die  Form 
der  ersteren  bedingt;  die  Ausstellung  zeigt  deren  verschiedene  Systeme, 
von  denen  Taf.  III  einige  enthält.  Fig.  1 — 8  stellen  eine  von  der  Paris- 
Lyon-Mittelmeer-Bahn  ausgeführte  Construction  dar.  Breitfüssige  Schienen 
ruhen  auf  eisernen  Lagerplatten ,  deren  Neigung  gegen  die  Geleisaxe  '/.,„ 
beträgt ,  und  die  an  die  Schwelle  angenietet  sind.  Nach  der  Aussenseite  des 
Geleises  hat  die  Platte  einen  Vorsprung,  welcher  den  Schienenfuss  über- 
greift und  eine  Geleiserweiterung  verhindert.  An  der  inneren  Seite  des 
Geleises  drückt  eine  zweiköpfige  Klemme  (Prisonnier),  indem  sie  durch  eine 
rechteckige  Oeffnuug  der  Platte  in  die  Schwellendecke  eingreift,  den  Schie- 
nenfuss an  letztere  an  und  wird  selbst  mittelst  eines  eisernen  Keiles  in  ihrer 
Stellung  festgehalten.  Unter  der  Stossschwelle  ist  zu  jeder  Seite  der  Schiene 
ein  Winkeleisen  aufgenietet,  um  die  Seitenverschiebung  der  Schwelle  unmöglich 
zu  machen.  Die  Stossschwelle  selbst  hat  eine  breitere  Decke  als  die  Mittel- 
schwellen ,  und  die  breitere  Stossplatte  trägt  beide  Schienen-Enden. 

Taf.  III,  Fig.  10— IS,  stellen  einen  von  derselben  Gesellschaft  verwen- 
deten Oberbau  dar,  der  sich  von  dem  vorhergehenden  dadurch  unterscheidet : 

a)  dass  die  Lagerplatten  nicht  aufgenietet  sind,  sondern  durch  die  Klem- 
men und  Keile  an  der  Schiene  festgehalten  werden.  Hierdurch  wird 
eine  kleine  Ersparnis»  in  den  Kosten  erzielt  und  zugleich  das  Schlot- 
tern losgewordener  Nieten  umgangen. 

b)  Dass  die  Winkeleisen  unter  den  Stossschwellen  ausgelassen  sind,  da 
ein  bei  dem  früheren  Systeme  wiederholt  eingetretenes  Abbrechen 
am  Fusse   der  Schwelle   nur  ihnen  zugeschrieben   werden  konnte. 

c)  Ist  auch  eine  Klemme  an  der  Aussenseite  der  Schiene  vorhanden, 
während  die  innere,  nach  abwärts  verlängert,  sich  in  der  Kiesbettung 
festsetzt,  um  eine  Transversalverschiebung  zu  hindern,  und  zugleich 
den  hinter  ihr  befindlichen  Keil  vor  einem  etwaigen  Hei-ausgleiten 
schützt,  das  durch  das  Nachstopfen  verursacht  werden  könnte. 
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Die  Schwellen  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn  haben  folgende  Dimen- 
sionen ,  Gewichte  und  Preise : 

Länge 2*m40 

Breite  des  Schwellenfusses Om26 

„      der  Schwellendecke  (Mittelschwelle)    0-m08 

„        „  „  (Stossschwelle)   0<ra13 

Gewicht  der  Mittelschwelle    39-kOO 

„  „  Schwelle  neben  der  Stossschwelle 4Ok00 

„  „  Stossschwelle 54-k00 

Preis  der  Mittelschwelle 10- f  50 

„        „    Schwelle  neben  der  Stossschwelle 10- f  60 

„    Stossschwelle 14- f  00 

Bei  doppelköpfigen  Schienen  verwendet  man  die  in  Tu  f.  III, 
Fiq.  16 — 21,  angedeutete  Construction.  Die  sonst  üblichen  gusseisernen 
Schienenstühle  sind  hier  durch  zwei  schmiedeiserne  Winkeleisen  als  Unter- 
lagen  für   die  Schienen   ersetzt. 

Die  erste  Anwendung  der  eisernen  Schwellen  des  Systems  Vautherin 
wurde  von  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn  schon  im  Jahre  1864  in  der 
Station  Byans  (Linie  Besangon-Lons-le-Saulnier)  gemacht;  heute  besitzt  diese 
Gesellschaft  über  7  Kilometer  dieses  Bahnsystems  und  bereitet  eine  grössere 
Benützung  derselben  vor.  Auch  die  französische  Nordbahn  (5  Kilometer)  und 
Ostbahn  haben  dieses  System  gewählt.  In  der  Schweiz,  in  Belgien  (die 
Societe  des  hauts-fourneaux  ei  laminoirs  de  Montigny-sur-Sambre  bei  Charleroi 
weist VAUTHERiN-Schwellen  in  ihrer  Ausstellung  vor),  in  den  Niederlanden,  in 
Spanien  und  Italien  sind  sie  bereits  in  Verwendung. 

Die  mehrjährige  Praxis  hat  folgende  günstige  Resultate  ergeben,  die 
wir  einem  Berichte  des  Herrn  Tardieu,  Bahninspectors  der  Paris-Lyon- 
Mittelmeer-Bahn,  entnehmen : 

1.  Dieser  eiserne  Oberbau  bietet  vollkommene  Festigkeit;  weder  nach 
der  Längenrichtung  noch  transversal  fanden  Verschiebungen  statt;  der  ein- 
gedrungene Kies  erreicht  mit  der  Zeit  die  Härte  des  besten  Macadam. 

2.  Die  Schwellen  nehmen  keinen  Rost  an. 

3.  Platten,  Klemmen  und  Keile  nützen  sich  nicht  ab. 

4.  Die  Bahn  ist,  wenn  nicht  sanfter,  doch  ebenso  sanft,  wie  jene 
mit  Holzschwellen  versehenen  Strecken.  Beim  Uebergang  von  der  auf 
Metallschwellen  ruhenden  Bahn  zur  gewöhnlichen  Holzconstruction  ist  eine 
Zunahme  des  Geräusches  auffällig.  Diese  Thatsache  liegt  unzweifelhaft  in  der 
guten  Befestigung  der  Schiene  auf  den  Eisenschwellen.  Im  Holz  kann  leicht 
eine  oscillirende  Bewegung  eintreten,  wenn  die  Schienennägel  nachlassen; 
bei  den  oben  angeführten  Anordnungen  ist  dieses  Schlottern  ganz  unmöglich. 

5.  Die  Legung  des  Oberbaues  geht  schnell  von  statten. 

6.  Die  Bahnerhaltimg  ist  leicht  zu  bewerkstelligen  und  beschränkt  sich 
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auf  die  Instandhaltung  der  Keile,  die  gehörig  eingetrieben  sein  müssen.  Ihre 
Kosten  sind  übrigens  gering. 

Die  Avichtigste  Frage  ist  eben  der  Kostenpunkt.  Die  Auslagen  für  die  erste 
Herstellung  kann  man  aber  bedeutend  mindern,  indem  man  die  Schwellen 
kürzer  hält.  Das  Hinausragen  der  Holzschwellen  ausserhalb  der  Schienen 
ist  hauptsächlich  aus  dem  Grunde  ein  Erforderniss ,  damit  die  Schienennägel 
keine  Sprengung  der  Holzfasern  verursachen ;  diese  Rücksicht  fällt  hier  weg 
und  in  der  That  haben  die  schweizerische  Westbahn  und  die  belgische  grosse 
Centralbahn  mit  Schwellen  von  nur  2-mOO  Länge  gute  Erfolge  erzielt.  Die 
Dauer  eiserner  Schwellen  kann  heute  nur  Gegenstand  einer  Vermuthung  sein. 
Schätzt  man  sie  auf  36  Jahre,  nimmt  den  Werth  der  dann  ausgeschiedenen 
Schwellen  mit  3-f50  bis  4-f00  an  und  setzt  an  den  Erhaltungskosten  eine 
jährliche  Ersparniss  von  50f  voraus,  was  nicht  übertrieben  ist,  so  kann 
durch  Einführung  der  Metall-  anstatt  der  Holzschwellen  eine  jährliche 
Gesammtersparniss  von  1 000 f  per  Kilometer  Bahngeleise  erzielt .werden.' 

Oberbausysteme  von  Menans  &  Comp.  —Von  allen  von  der  Firma  Menans 
.v  Comp.  Forges  de  Fronehe-Comte  zu  Frainsans  (Jura)  vorgeführten  Oberbau- 
systemen scheint  nur  eines  nennenswerth.  Von  der  aus  zwei  Theilen 
zusammengefügten  Schiene  hat  die  Unterschiene  das  Vignole-Profil ,  jedoch 
mit  grösserer  Höhe,  und  trägt  die  Oberschiene,  welche,  den  Kopf  der  letz- 
teren umgürtend,  an  ihr  angeschraubt  ist.  Die  Oberschiene  kann  aus  härte- 
rem Material  gewalzt  und  nach  ihrer  Abnützung  leicht  ausgewechselt  werden. 
Die  Schiene  ruht  auf  Steinwürfeln.  Die  anderen  gleichfalls  zusammengesetz- 
ten Schienen  scheinen  alle  zu  complicirt,  um  ihre  praktische  Anwendung  in 
Aussicht  stellen  zu  können. 

Eiserner  Oberbau  von  Harel  &  Comp.  —  Das  Haus  Harel  &  Comp. 
aus  Vienne  (Isere)  stellt  eine  Bahnconstruction  ganz  aus  Eisen  aus.  In  Taf.  II, 
Fiy.  23,  26  ruhen  Vignole-Schienen  auf  Eisenblechplatten  (0-m37 5  lang  und 
0-m275  breit),  an  deren  Aussenseite  ein  0-m05  breiter  Streifen  vertical 
abwärts  gebogen  ist.  Die  Querverbindungen  sind  i— i  Eisenstangen,  welche  an 
den  Platten  angenietet  sind.  Die  Befestigung  geschieht  mittelst  zweier,  auf 
die  Platten  genieteter  Blechstücke  a  und  b ;  a  übergreift  den  äussern  Schenkel 
des  Schienenfusses ,  c  ist  ein  Bolzen  mit  breitem  Kopf,  der  die  Schiene  innen 
fasst  und  durch  den  flachen  Eisenkeil  d,  der  zwischen  ihn  und  das  Blechstück 
b  eingeschoben  ist,  festgehalten  wird.  Eine  ganz  ähnliche  Construction  ist 
mit  Anwendung  doppelköpfiger  Schienen  vorgeführt. 

Eiserner  Oberbau.  System  Barberot.  Der  Vollständigkeit  halber  erwähnen 
wir  hier  unter  den  französischen  Oberbaueonstruetionen  aus  Eisen  nochmals 
jenes  von  Barberot,  verweisen  jedoch  auf  dessen  Beschreibung  Seite  87. 

EISERNER  OBERBAU   IN   BELGIEN. 

Eiserne  Querschwellen.  System  Legrand  &  Salkin.  —  Die  Herren 
Legrand  und  Salkin  aus  Mons  stellen  Bahnsysteme   mit  Querschwellen  aus 
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gewalztem  Eisen  aus.  Diese  Schwellen  sind  annähernd  trapezförmig  im 
Durchschnitt  und  unterscheiden  sich  je  nach  der  Form  der  Schienen,  welche 
sie  zu  tragen  bestimmt  sind. 

Für  die  Vignole- Schiene  (Taf.  IV,  Fig.  1—4)  ist  ein  einfacher 
geschmiedeter  Eisenkeil  in  Gebrauch,  der,  ebenso  breit  wie  die  Schwellen- 
decke selbst,  horizontal  unter  den  Schienenfuss  eingeschoben,  demselben  als 
Unterlage  dient  und  zu  diesem  Zwecke  an  seiner  oberen  Fläche  mit  der  der 
Schiene  entsprechenden  Transversalneigung  versehen  ist.  Zwei  in  den  Keil 
einpassende  Klemmen  halten  Schiene  und  Schwelle  zusammen ;  ein  Paar  Ham- 
merschläge auf  den  Keil  in  einer  oder  der  anderen  Richtung  genügen,  um  die 
Verbindung  herzustellen  oder  zu  lösen.  Unter  den  Schienenstössen  sind 
Schwellen,  Keile  und  Klemmen  breiter,  wie  zwischen  denselben.  Diese  Befe- 
stigungsmethode ist  durch  ihr.-  ausserordentliche  Einfachheit  ausgezeichnet; 
nur  3  Bestandteile,  der  Keil  und  die  beiden  Klemmen  sind  erforderlich, 
um  sofort  ein  vollkommenes  Festhalten  der  Schiene  auf  ihren  Unterlagen  zu 
erzielen.  Die  französische  Nordbahu  ist  im  Begriffe,  eine  grössere  Strecke  in 
dieser  Weise  auszurüsten. 

Für  doppelköpfige  Schienen  (Taf.  IV,  Fig.  6  —  7)  ist  ein  aus 
Walzeisen  eigens  unter  dem  Hammer  geschmiedeter  Schienenstuhl  auf  der 
Schwelle  augeschraubt;  die  Befestigung  der  Schiene  geschieht  mittelst  eines  höl- 
zernen Keiles.  Die  Ulibeweglichkeit  dieses  Bahnsystems  lässt  auch  bei  Anwen- 
dung von  Doppelkopfsehienen  nichts  zu  wünschen  übrig,  denn  weder  kann 
der  Schienenstuhl  selbst,  noch  der  Keil,  durch  den  Vorsprung  des  Stuhles 
daran   verhindert,   irgend  einer  Bewegung  Folge    leisten. 

Eiserne  Querschwellen.  System  der  Societe  anonyme  de  Marcinelle  & 
CouilletbeiCharleroi.  —  (Taf.  IV,  Fig.  9—11).  Doppel  T-formige  horizontal- 
liegende,  gewalzte  Eisenschwellen  tragen  zuerst  eichene  Polsterhölzer,  auf 
welchen  die  erforderliche  Neigung  eingeschnitten  ist  und  auf  diesen  die 
Schienen.  Zwei  Schrauben])  dzen  halten  den  Schienenfuss,  indem  sie  durch 
das  Polsterholz  durchgreifen,  an  der  Schwelle  fest.  An  den  Stössen  sind 
4  Schraubcnbolzen,    2  für  jedes    Schienenende  vorhanden. 

Die  Höhe  des  Eisens  ist    0*m18 

Die  Länge  der  Schwelle 2-'"5u 

Das  Sehwellengewicht 45k 

Preis  per  Stück  (ohne  Polsterhölzer) 7-'2U. 

Das  in  der  Ausstellung  befindliche  Bruchstück  dieses  Oberbaues  lag 
durch  5  Jahre  in  einer  der  Societe  de  Marcinelle  &  Couillet  zum  Betriebe 
ihrer  Bergwerke  gehörigen  Bahnstrecke  von  0-018  Steigung,  woselbst 
schwere  Züge  mit  Wagen  von  lü  Tonnen  und  vierräderigen  Tenderlocomo- 
tiven  von  22  Tonnen  Gewicht  verkehrten,  und  beim  Abwärtsfahren  stets  die 
Bremsen  in  Anspruch  nahmen.  So  lange  Iiolzschwellen  daselbst  in  Gebrauch 
gewesen,   lösten  sich  die  Schieuenuägel    nach  kurzer  Zeit,    die    Schwellen 
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bekamen  Sprünge  und  wurden  längstens  nach  zweijährigem  Gebrauch  untaug- 
lich. Seit  der  Einführung  der  Eisenschwellen  war  die  Bahn  fortwährend  in 
gutem  Zustande.  Heben  und  Nachstopfen  war  fast  gar  nicht  erforderlich 
und  als  die  Schwellen  aus  dem  Geleise  gehoben  wurden,  bemerkte  man  nur 
unbedeutende  Spuren  von  Rost.  Die  Schwellen  könnten  sogar,  ohne  der 
Stabilität  Eintracht  zu  thun,  etwas  leichter  gehalten  werden. 

EISERNER  OBERBAU  IN  PORTUGAL. 

Eiserne  Querschwellen.  System  Le  Crenier.  —  Herrn  Le  Crenier's  Ober- 
bau (Taf.IV,  Fig.  12 — 10)  hat  mit  dem  VAUTHERiN'schen  System  Aehnlichkeit. 
Es  sind  Querschwellen  aus  r-\  förmigem  Walzeisen,  die  obere,  Om25  breite 
Decke  ist  flach,  die  Seitenwände  sind  nach  Kreisbögen  gekrümmt,  die  Neigung 
wird  der  Schiene  durch  eine  Vertiefung  in  der  Schwellendecke  gegeben.  Um 
denSchienenfuss  nicht  zu  durchlöchern,  wird  zwischen  dem  Schraubenkopf,  der 
die  Schiene  an  die  Schwelle  befestigt,  eine  Deckleiste  eingelegt.  Die  frei- 
schwebenden Schienenstösse  sind  mit  Winkellaschen  verbunden.  Ausserdemist 
die  Kiesbettuug  in  der  Geleisaxe  ausgespart  und  das  Regenwasser  folgt 
dem  so  gefurchten  Längengraben,  um  transversal  in  gewissen  Entfernungen 
abzufliessen.  Dadurch  sind  die  Schwellen  in  ihrer  Mitte  freischwebend,  was 
nicht  sehr  vortheilhaft  erscheint.  Ein  diesem  ähnliches  Bahnsystem  ist  in 
Portugal  seit  sieben  Jahren  in  Gebrauch. 

EISERNER   OBERBAU   IN  ÖSTERREICH. 

Eiserne  Querschwellen.  System  Steinmann.  —  Oesterreich  ist  nur 
durch  Einen  Aussteller  vertreten,  Herrn  Theodor  Steinmann,  Ingenieur  der 
österreichischen  Südbahn,  der  das  Modell  eines  von  ihm  projeetirten  Ober- 
baues vorführt  (Taf.  VI,  F'uj,  1—5).  Es  sind  gewalzte  T-Eisen  als  Quer- 
schwellen, welche  zuerst  eine  Scheibe  aus  einem  elastischen  Stoff,  wie  Holz 
oder  Kautschuk  tragen ,  auf  dieser  ruht  eine  eiserne  Unterlagsplatte  mit  der 
entsprechenden  Neigung  versehen  und  endlich  hierauf  die  Schiene  selbst.  Die 
Befestigung  der  Schiene  auf  jeder  Schwelle  wird  mit  vier  Schrauben  und 
zwei  eisernen  Backen  bewerkstelligt. 

Die  Schwellenlänge  ist    2*mll 

Das  Gewicht  der  Schwelle  sammt  Zubehör 92'k°4 

Der  Preis  des  Oberbausystems  ohne  Kies  per  laufenden  Meter      35*ft  00 
Dieses  System  würde  so  manchen  Vortheil  gewähren. 

1.  Indem  die  Querschwellen  so  zu  sagen  bei  allen  heute  verbreiteten 
Bahnsystemen  angewendet  werden  könnten,  ohne  nennenswerthe  Aenderungen 
an  denselben  zu  erfordern. 

2.  Eine  Verschiebung  in  der  Längenrichtung  durch  die  T-Form  der 
Schwellen  nicht  leicht  möglich  wäre. 

3.  Die  Bahn  eine  gewisse  Elasticität  beibehielte. 

7  * 
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4.  Das  Schienenauswechseln,  Nachstopfen  und  Heben  leicht  von  Statten 
ginge. 

Das  Schwellengewicht  ist  jedoch  zu  gross  und  auch  der  Preis  im  Ver- 
hältnisse zu  anderen  Quersehwellen-Systemen  ein  bedeutend  höherer. 

In  Oesterreich  wurde  bis  heute  überhaupt  noch  nichts  im  Bereiche  des 
eisernen  Oberbaues  geleistet.  Es  wäre  nur  eine  lOO"'ÜO  lange  Strecke  im 
Bahnhof  von  Graz  nach  dem  Systeme  des  Herrn  Paulus,  mit  Anwendung  alter 
Schienen,  zu  erwähnen,  sowie  die  Vorbereitungen,  welche  die  k.  k.  privi- 
iegirte  Staatsbahn  trifft,  um  nach  Köntlix  &  Battig's  System  ein  Stück 
Oberbau  in  Mähren  auszuführen. 

EISERNER  OBERBAU   IN   DEUTSCHLAND 

Die  in  den  deutschen  Sectionen  ausgestellten  Oberbausysteme,  sämmt- 
lieh  Schienengestänge  ohne  Querschwellen ,  flössen  dem  Fachmanne  ein 
Interesse  ein,  das  um  so  lebhafter  ist,  da  alle  vorhandenen  Muster  bereits  aus- 
geführt wurden  und  praktische  Resultate  über  ihr  Verhalten  wahrend  des 
Betriebes  vorliegen.  Wir  glauben  daher  uns  hierbei  etwas  länger  aufhalten 
zu  sollen. 

Preussen.    Eiserner   Oberbau.    System   Hartwich.  Herr   geheimer 

Oberbaurath  Hartwich,  Director  der  rheinischen  Eisenbahn,  stellt  ein  eisernes 
Oberbausystem  aus,  das  bezüglich  seiner  Widerstandsfähigkeit  als  höchst 
rationell  bezeichnet  werden  muss  (Taf.  V,  Fig.  1—6).  Die  Schiene  hat  das 
Vignole-Profil,  ist  jedoch  höher,  um  ihre  Festigkeit  zu  vermehren.  Die  Dimen- 
sionen des  Kopfes  und  des  Fusses  sind  annähernd  dieselben,  wie  im  gewöhn- 
liehen Profile;  die  seitliehe  Neigung  der  Schiene  ist  '/]6.  Die  beiden  Seine 
nenstränge  sind  unter  sich  durch  zwei  übereinander  liegende  Reihen  runder 
Eisenstangen  von  0-"'02(J  Durchmesser  verbunden,  an  deren  Enden  Schrau- 
bengewinde eingeschnitten  sind,  die  zu  beiden  Seiten  des  Schiencnst» sges 
Schraubenköpfe  und  Unterlagsplatten  tragen,  wodurch  die  genaue  Spur- 
weite der  Schienen  festgestellt  werden  kann. 

Zur  Verbindung  der  Schienen  in  den  Stössen  dienen  zwei  hohe  Laschen 
und  eine  St<  »ssplatte  unter  den  Schienenfüssen.  Jedes  Laschenpaar  erfordert 
acht  Schraubenbolzen  und  jede  Stossplatte  acht  Schraubenbolzen  und  zwei 
Deckleisten  zur  Befestigung  an  den  Schienen.  Zur  festen  Lagerung  des  Ge- 
leises wird  im  Bahnkörper  unter  jeder  Schiene  ein  Graben  ausgehoben  und  mit 
grobem  Kies  oder  Steinschlag  gefüllt,  welcher  nass  festgestampft  und  gewalzt 
wird.  Das  Schienengestänge' liegt  übrigens  in  gewöhnlichem  Kies  bis  unter  die 
Schienenköpfe. 

Der  Construetion  lag  die  Absicht  zu  Grunde,  ein  festes  Geleise  herzustel- 
len, welches  in  allen  Punkten  gleichen  Widerstand  bietet.  Durch  grössere 
Höhe  sollte  die  Vertheilung  des  Druckes  auf  eine  grössere  Länge  und  damit 
grössere  Fläche  erreicht  werden,  und  es  war  daher  das  günstigste  Verhältniss 
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zwischen  der  Höhe  der  Schienen  und  der  Breite  der  Auflagerfläche  zu 
ermitteln.  Nach  vorangegangenen  Versuchen  haben  sich  folgende  Dimen- 
sionen als  günstig  erwiesen : 

Höhe  der  Schiene 0-m235 

Breite  des  Schienenkopfes 0-m059 

„      im  Steg 0-ra011 

„      desFusses 0-m124 

Länge  der  Laschen Om392 

„      der  Stossplatten 0-m484 

Entfernung  der  Querstangen l-m88 

Mit  diesen  Abmessungen  stellt  sich  das  Gewicht  der  Schiene,  gelocht,  an 
den  Enden  der  Füsse  mit  Einklinkungen  versehen  per  laufenden  Meter  auf 
43-k412. 

Der  Schienenkopf  ist  aus  Feiukorneisen ,  der  Steg  und  der  Fuss  aus 
seimigem  Eisen  hergestellt.  Der  Preis  des  vollständigen  Oberbaues  per  lau- 
fenden Meter  Bahngeleises  ist  32-f80,  ungefähr  derselbe  wie  beim  gewöhn- 
lichen System. 

Das  in  der  Ausstellung  vorgeführte  Bahnbruchstück  ist  jenem  identisch, 
das  eben  auf  der  Linie  Kempen-Kaldenkirchen  in  einer  Länge  von  19  Kilo- 
metern in  Ausführung  begriffen  ist.  Es  sind  nun  über  zwei  Jahre,  dass  nach 
Herrn  Hartwich's  System  versuchsweise  zwei  Strecken  Bahngeleises  gelegt 
wurden,  die  eine  zwischen  Coblenz  und  Oberlahnstein  von  280m  Länge, 
die  andere  zwischen  Mechernich  und  Call  in  einer  Länge  von  380m;  die 
letztere  ist  in  einer  Krümmung  von  750m  Halbmesser  und  Steigung  von 
0-0141.  Die  Höhe  der  Schiene  ist  daselbst  etwas  grösser  (0-ra288);  die  Züge 
wurden  von  37-5  Tonnen  schweren  Locomotiven  und  mit  50  Kilometer 
Geschwindigkeit  per  Stunde  befördert.  Sehr  sorgfältig  und  wiederholt  fort- 
gesetzte Versuche  haben  dort  herausgestellt : 

1.  Dass  die  Bahn  nicht  nur  genügende  Steifigkeit  besass,  sondern 
dass,  ohne  der  Stabilität  Eintracht  zu  thun,  die  Schienenhöhe  noch  reducirt 
werden  könne  (was  auch  bei  der  neuen  Strecke  Kempen  -  Kaldenkirchen 
geschieht).  Es  schien  jedoch  nicht  räthlich,  unter  die  Höhe  von  Om-235  herab- 
zugehen, um  die  solide  Construction  einer  Weiche  nach  diesem  Systeme  zu 
ermöglichen. 

2.  Der  Rost  hat  die  Eisenbestandtheile  nicht  angegriffen. 

3.  Die  Legung  des  Oberbaues  geht  schnell  von  statten. 

4.  Die  Bahnerhaltung  ist  billig. 

5.  Endlich  bietet  das  Walzen  der  Schiene  trotz  ihres  grossem  Profils 
keine  Schwierigkeiten  oder  wenigstens  nehmen  diese  nur  im  Verhältnisse  des 
grössern  Gewichtes  zu. 

Ein  Nachtheil,  der  bei  diesem  System  zu  rügen  ist,  besteht  darin,  dass 
die  Abnützung  des  Schienenkopfes    die   Auswechslung   der  ganzen  Schiene 
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erfordert  und  somit  einen  starken  Materialverlust  mit  sich  bringt,-  diese  Aus- 
wechslung selbst  ist  übrigens  nicht  ohne  Schwierigkeiten  und  Kosten  zu 
•bewerkstelligen,  indem  ihr  die  Blosslegung  des  ganzen  Planums  vorausgehen 
muss;  ein  Uebelstand,  der  bei  den  nachfolgenden  zusammengesetzten  Schienen 
nicht  statt  hat. 

Braunschweig.  Eiserner  Oberbau.  System  Scheffler.  —  Die  Braun- 
schweig'sehe  Eisenbahnverwaltung  hat  zwischen  Braunschweig  und  Wolfen- 
büttel nach  den  Angaben  des  Herrn  Bauraths  Schefflfr  drei  eiserne 
Oberbausysteme  versucht,  sämmtlich  vom  Hörder  Bergwerks-  und  Hütten- 
verein (Westphalen)  ausgestellt  (Taf.  V,  Fig.  7—17).  Sie  beruhen  alle  drei 
auf  denselben  Principien  und  unterscheiden  sich  nur  in  der  Detailausfüh- 
rung, die  absichtlich  von  einem  System  zum  andern  variirt  worden,  um  über 
die  Vortheile  der  einen  oder  andern  Anordnung  .praktische  Erfahrungen 
sammeln  zu  können.  Wie  bei  Herrn  Hartwich's  System  besitzt  auch  hier 
die  Schiene  ein  ununterbrochenes  Auflager  ohne  Querschwellen,  ist  jedoch 
nicht  aus  einem  einzigen  Stück  gewalzt,  sondern  aus  drei  Theilen  zusammen- 
gesetzt, von  denen  die  beiden  ersten  in  Form  von  Winkeleisen  die  Unter- 
schienen  bilden  und  den  dritten  aus  Kopf  und  Steg  bestehenden  Theil,  die 
Oberschiene  tragen.  Die  Querverbindungen  sind: 

beim  1.  System  (Taf.  V,  Fig.  7— 10)  durch  doppelte  T-Eisen  hergestellt, 
die  an  die  Winkeleisen  angenietet  sind ;  eine  unzweifelhaft  unvorteilhafte 
Oombination,  indem  diese  Bestandtheile,  die  hauptsächlich  den  Horizontal- 
verschiebungen  in  der  Längenrichtung  widerstehen  sollen,  vom  Schienenkopf 
als  Angriffspunkt  der  Kraft,  zu  weit  entfernt  sind; 

beim  2.  System  (Taf.  V,  Fig.  11— 13)  durch  verticale  Flacheisen,  die  an 
den  Verticalschcnkeln  der  Unterschiene  aufgenietet  sind; 

beim  3.  System  (Taf.  V,  Fig.  16,  17)  durch  ^förmige  gewalzte  Eisen- 
stangen, an  ihren  Enden  umgebogen,  gleichfalls  mit  den  verticalen  Schenkeln 
der  Unterschiene  verbunden. 

Die  eigentliche  Schiene  bei  den  ersten  zwei  Systemen  besteht  aus  Fein- 
korneisen, beim  dritten  aus  Gussstahl.  Die  Gewichte  des  gesammten  Ober- 
baues per  laufenden  Meter  sind  folgende : 

1.  System* 177kj 

2.  System 148liL- 

3.  System 15<>: 

Das  dritte  System  unterscheidet  sich  von  den  andern  durch  die  Form  der 
Unterschiene,  indem  die  Vertiealschenkel  derselben  einen  seitlichen  Ansatz  tra- 
gen, wodurch  dem  Kopfe  der  Oberschienc  eine  grössere  und  sicherere  Auflager- 
Hache  gewährt  wird.  Diese  Verbreiterung  erleichtert  übrigens  auch  das  Aus- 
walzen der  Schiene.  Statt  der  zur  Befestigung  der  Oberschiene  an  die  Unter- 
schienen dienenden  rnndenSehranbenb.dzen  sind  bei  diesem  dritten  Systeme,  be- 
hufs festeren  Anziehens  derersteren,  keilförmige  Schraubenbolzen  angewendet- 
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Die  ersten  zwei  Systeme  wurden  im  Jahre  18fi4  in  einer  Länge  von 
',100'"  in  gerader  freier  Bahn  und  an  einer  Stelle  gelegt,  wo  wenigstens  30 
Züge  per  Tag  verkehren ,  und  zwar  auf  der  halben  Länge  in  gutem ,  durch- 
lässigem Kiesgerölle,  zur  andern  Hälfte  in  schlechtem,  feinkörnigen  undurch- 
lässigen Kiese.  Während  des  2»/gjährigen  Betriebes  haben  sich  hierbeifol- 
gende Resultate  ergeben: 

1.  Die  Bahn  bietet  volle  Sicherheit  und  Stabilität  und  ist  das  Fahren, 
wenngleich  etwas  härter,   doch  bei  weiten  gleichförmiger  und  ruhiger. 

2.  Sämmtliche  Bestandteile  behalten  ihre  ursprüngliche,  gute  Beschaffen- 
heit, ihre  Lage  ist  fast  fortwährend  befriedigend ,  ein  Loswerden  der  Nieten 
ist  nicht  vorgekommen,-  dagegen  müssen  die  Schraubenholzen,  die  zur  Befe- 
stigung der  Oberschienen  dienen,  öfters  nachgezogen  werden. 

3.  Das  Nachstopfen  und  Heben  der  Geleise  geht  leicht  von  statten,  die 
Erhaltungskosten  sind  sehr  gering. 

4.  Die  Oxydation  hat  die  Oberschiene  gar  nicht,  die  Unterschiene  nur 
unbedeutend  angegriffen. 

Das  dritte  System  in  einer  Länge  von  900m,  in  sanfter  Krümmung, 
bewährt  sich  seit  einjährigem  Betriebe  sehr  gut  und  ist  in  der  That,  da 
ihm  die  bei  den  vorhergehenden  gemachten  Erfahrungen  zu  Gute  kommen, 
als  das  Beste  zu  bezeichnen. 

Der  grosse  Vortheil  dieser  zusammengesetzten  Schienensysteme  ist  der, 
dass  die  Oberschiene  ohne  Materialverschwendung  aus  hartem  Material  (Bes- 
semer-  oder  Gussstahl)  gewalzt  werden  kann  und  nach  ihrer  Abnützung  leicht 
zu  ersetzen  ist,  ohne  dass  die  Unterschiene  ausgewechselt  zu  werden  braucht. 
Die  Braunschweig'sche  Eisenbahnverwaltung  steht  im  Begriffe,  ein  abermals 
verbessertes  System  in  einer  7-5  Kilometer  langen  Strecke  zu  legen. 

Hannover.  —  Ganz  ähnlich  den  vorhergehenden  ist  der  in  einer  Länge 
von  1500m  ausgeführte  hannoveranische  Eisenoberbau  (Taf.  V,  Fig.  18 — 21); 
doch  hier  bilden  die  als  Lagerfläche  dienenden  Schenkel  einen  stumpfen 
Winkel  mit  einander;  zur  Verstärkung  der  Unterschienen  und  um  eine  Längen- 
verschiebung zu  verhüten,  sind  in  ihrer  Mitte  Sättel  aus  gebogenen  T-Stücken 
untergenietet  und  die  Stösse  der  Unterschienen  sind  mittelst  ganz  gleicher 
Sättel  verlascht.  Die  Befestigung  der  Oberschiene  an  den  Unterschienen 
geschieht  durch  Schraubenbolzen  und  Keilschrauben ;  die  Querverbindungen 
sind  Flacheisen.  Das  Gesammtgewicht  dieses  Oberbaues  per  laufenden  Meter 
ist  lfi 8  Kilogramme. 

Württemberg.  Eiserner  Oberbau.  System  Köstlin  &Battig.  —Die  Herren 
Köstlin,  Oberingenieur,  und  Battig,  Ingenieur  der  k.k.  priv.  österreichischen 
Staatseisenbahn-Gesellschaft,  haben  seit  dem  Jahre  1861  einen  eisernen  Ober- 
bau patentirt,  von  dem  sie  ein  Bruchstück  ausstellten  (Taf.  V,  Fig.  22,  23). 

Die  Schiene  besteht  aus  drei  zusammengesetzten  Theilen ,  aus  der  Ober- 
schiene  und  Unterschiene:  <lie  Fugen  der  Oberschiene  wechseln  mit  jenen 
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der  Unterschiene  und  an  jedem  Stoss  ist  eine  Querverbindung  ans  T-Eisen 
an  die  unteren  Schenkel  der  Unterschienen  genietet  Mit  Rücksicht  auf  eine 
Längenausdehnung  in  Folge  von  Temparatursdifferenzen  sind  sämmtliche 
Schienenfugen  etwas  breiter  «-ehalten,  die  Bolzenlöcher  in  der  Oberschiene 
und  den  Vorticalschenkeln  der  I  nterschiene  nach  der  Längenrichtung  ova- 
lisirt  und  jene  der  Querverbindungen  und  Horizontalschenkel  der  Unter- 
schiene von  etwas  grösserem  Durchmesser  als  die  betreffenden  Bolzen.  Die 
Anschaflungskosten  sind  ungefähr  dieselben,  wie  beim  Holzschwellen-System. 
Im  November  1866  wurde  bei  Wasseraltingen  ein  2-5  Kilometer  langes 
Stück  mit  diesem  Oberbau  hergestelllt  und  hat  sich  bisher  sehr  gut  bewährt. 

EISERNER   OBERBAU   IX   GEOSSBR1TAXXIEX  UND   IRLAND. 

Die  britischen  Balmcoiistructionen  aus  Eisen  weichen  nicht  wesentlich 
von  den  bekannten  Chair-Sleeper- und  Olockensystemen  ab:  alle  ausgestellten 
Muster  sind  auf  diese  zurückzuführen  und  nur  Modifikationen  derselben. 

Eiserne  Schwellen-Stühle.  System  Griffm.  —  Herr  &.  F.  Griffen  ausLon- 
•  don  stellt  sine  eisernes  Obersystem  aus.  das  bereits  seit  einigen  Jahren  in  Eng- 
land und  Amerika  mehrfache  Anwendung  gefunden  hat  (Tu f.  M.  Fi;/.  6-^8). 
Es  sind  gusseiserne  Unterlagsplatten  entweder  rechteckig  oder  elliptisch,  an 
ihrer  Oberfläche  wellenförmig,  an  ihrer  Basis  mit  einer  Verbreiterung  ver- 
sehen, um  die  aufliegende  Fläche  zu  vergrössern.  Grosse  Lagernäche  und 
hinreichendes  Gewicht  der  Platten  sind  die  beiden  Grundbedingungen  für 
die  Anwendbarkeit  des  ganzen  Systemes,  denn  nur  dadurch  wird  die  Hin- 
weglassung  der  Querschwellen  ermöglicht,  welche  sowohl  den  Schienen 
das  genügende  Lager  bieten,  als  auch  zugleich  die  Stabilität  der  Con- 
struetion.   besonders  die  Erhaltung  der  Spurweite,  erzielen. 

Die  Schiene  ruht  auf  der  ganzen  Länge  der  Unterlagsplatte,  was  zwei 
Drittel  der  Schienenlänge  ausmacht  und  wird  durch  einen  Eisenkeil,  welcher, 
im  Gegensatz  zu  der  sonst  üblichen  Methode,  im  Innern  des  Geleises  ange- 
bracht ist.  in  dem  Lagerförmig  ausgesparten  Baum  befestigt.  Der  Keil  selbst 
wird  durch  eine  starke  Stahlfeder,  welche  in  dem  Lager  angebracht  ist  und 
auf  denselben  drückt,  unbeweglich  erhalten.  Die  Verbindung  zwischen  den 
Schienen  und  ihren  Fnterlagen  ist  dabei  so  wirksam,  dass  man  an  den 
Stössen  gar  keine  Laschen  benöthigt.  Die  Querverbindungen  sind  verticale 
Flacheisen,  an  ihren  Enden  umgebogen,  von  denen  zwei  für  jedes  Platten- 
paar gehören.  Behufs  grösserer  Elasticität  kann  auch  ein  zweiter  Keil  aus 
Holz  an  der  Aussenseite  des  Geleises  (Taf.  YL  Fig.  S)  eingeschaltet,  sowie 
der  Schienenfuss  auf  ein  Polsterholz  gelegt  werden. 

Dieser  Oberbau  bietet  ganz  besondere  Vortheile,  und  zwar: 

1.  Volle  Stabilität  der  Bahn,  genügendes  Auflager,  ruhiges  Fahren. 

2.  Er  kann  selbst  bei  schlechter  Bettung  angewendet  werden,  wie  es 
auch  wirklich  in  den  Pampas  der  Central-Argentinischen  Eisenl  ahnen  in  einer 
Länge  von  418  Kilometern  geschehen. 
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3.  Eine  bedeutende  Verminderung  in  der  Zahl  der  Bestandteile  des 
Oberbaumateriales,  die  sich  auf  drei  und  zwar:  Platten,  Keile  und  Quer- 
verbindungen beschränken;  fliess  ergibt  per  Kilometer  4350  anstatt  17.400 
Stück,  was  beim  Legen  und  Erhaltes  des  Oberbaues  von  praktischem  Nutzen 
ist  und  in  der  That  eine  viermal  schnellere  Legung  gestattet. 

4.  Die  Erhaltlingskosten  sind  bedeutend  geringer,  indem  namentlich  das 
Ueberwachungsperaonale  reducirt  werden  kann,  und  die  Erneuerungsknsten 
sind  auf  ein  Fünftheil  derjenigen  anzuschlagen ,  die  ein  gewöhnliches  Quer- 
schwellensystem  erfordert. 

Neues  System  der  Permanent-Way  Company.  —  Ein  anderes  System 
stellt  die  Permanent-Way  Company  aus  London  aus  (Taf.  VI,  Fig.  9,  10). 
Giisseiserne  Längenschwellen,  im  Querschnitte,  segmentförmig  0-m758  lang 
und  Om325  breit,  sind  am  Scheitel,  ihrer Längenriehtung  nach  ausgehöhlt,  um 
den  Schienenfuss  zu  fassen.  Die  Befestigung  geschieht  durch  Stühle,  von  denen 
zwei  auf  jede  Langschwelle  kommen  und  deren  im  Innern  des  Geleises  befind- 
licher Theil  an  der  Schwelle  fix,  während  der  äussere  beweglich  ist  und  durch 
Schraubenbolzen  an  die  Schiene  fest  angedrückt  wird.  Die  Querverbindungen 
sind  Flacheisen. 

Oberbausysteme  von  Seaton.  —  Herr  Seatox  aus  London  führt  mehrere 
Systeme  vor.  Es  sind  hohle ,  segmentförmige  gusseiserne  Längenschwellen, 
welche  zuerst  ein  Langholz  und  auf  diesen  die  Schienen  tragen.  Entweder 
bieten  die  Schwellen  der  Schiene  ein  ununterbrochenes  Lager  (Taf.  VI, 
Fig.  IS)  oder  sie  sind  in  bestimmten  Entfernungen  gelegt  (Taf.  VI,  Fig.  16). 
Die  Querverbindung  wird  mittelst  verticaler  Flacheisen  bewerkstelligt.  Taf.  VI, 
Fig.  11,  12  stellen  eine  solche  Construction  für  die  bekannten  Seatox'  sehen 
Sattelschienen  (Saddlc  Ilailj  dar,  während  Taf.  VI,  Fig.  13,  14,  dasselbe 
System  mit  Vignole-Schienen  andeuten.  Herr  Seatox  behält  hier  absichtlich  die 
Holzlangschwellen  bei,  um  der  Bahn  ihre  volle  Elasticität  zu  lassen.  Die  Seg- 
mentform der  Unterlagen  gestattet  dem  Regenwasser  schnell  abzufliessen,  so 
dass  der  Oberbau  möglichst  trocken  bleibt.  Im  Ganzen  ist  das  System  einfach, 
erfordert  eine  geringe  Zahl  von  Bestandteilen  und  wenig  Erhaltlingskosten. 

Zellenplatten- System  Richardson.  —  Endlich  ist  noch  eines  Systemes 
zu  gedenken,  das  gegenwärtig  bei  der  unterirdischen  Metropolitan-Raüwayin 
London  in  Ausführung  begriffen  ist  (Taf.  VI,  Fig.  17  —  23).  Die  Schienen- 
träger  sind  gusseiserne  kreisförmige  Scheiben,  welche  eine  Anzahl  Löcher 
oder  Zellen  enthalten;  an  der  Auflagerfläche  sind  sie  mit  Verstärkungsrippen 
versehen,  die  sich  in  der  Kiesbettung  festsetzen;  der  Kies  dringt  zugleich  in 
die  Zellen  ein  und  das  ganze  System  erhält  ein  unbewegliches  Auflager.  Der 
Schienenstuhl  ist  unter  einem  an  die  Platte  selbst  angegossen.  Die  Quer- 
verbindungen sind  Winkeleisen,  die  jedoch  nicht  für  jedes  gegenüber- 
liegende Paar  Zellenplatten  erforderlich  sind.  Die  SchienenstÖsse  sind  frei- 
schwebend  und  verlascht.  Das  System  scheint  völlige   Stabilität  und  Sicherheit 
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zu  gewähren  und  gestattet  dem  Regenwasser  durch  die  Zellen  hindurch 
schnellen  Abfluss,  ist  nicht  zu  schwer  und  kommt  billig  zu  stehen.  Im  Durch- 
schnitt ergibt  sich : 

das  Gesammtgewicht  des  Oberbaues  per  laufenden  Meter  mit.  .  .  144-k6 

der  Preis  mit 22-f35 

Weitere  Erfahrungen  darüber  müssen  abgewartet  werden. 

OBERBAU  IN  SPANIEN. 

System  Michel  de  Bergue.  —  Herr  Michel  de  Bergue  führt  ein 
Bahngeleise  vor,  welches  vor  anderthalb  Jahren  in  Spanien  auf  der  Linie 
Tarragona-Barcelona  zur  Ausführung  kam.  Behufs  grösserer  Elasticität  behält 
Herr  de  Bergue  das  Holz  als  Auflager  des  Schienengestänges  bei.  Im  Nach- 
folgenden ist  sein  System,  mit  Vignole-Schienen  angewendet,  kurz  beschrieben 
(Taf.  VII,  Fig.  1—7). 

Die  Spurweite  der  Bahn,  wie  in  Spanien  üblich,  ist  l-'"67.  Die  Schiene 
ruht  auf  kleinen  Schienenlagern  aus  Gusseisen,  deren  Basis  elliptisch,  ist 
0-m315  lang,  Om13  breit  und  <>'"07  hoch,  der  äussere  Rand  derselben 
liefert  das  eigentliche  Auflager  und  ist  mit  der  nöthigen  Transversalneigung 
versehen.  Die  Befestigung  der  Schienen  wird  durch  eine  Klemme  und  einen 
Bolzen  von  besonderer  Form  bewerkstelligt ;  erstere  ist  oben  kreisförmig  ver- 
breitert und  hält  den  Schienenfuss,  während  sie  sich  unten  an  den  Schienen- 
stuhl anstemmt;  letztere  greift  durch  die  Klemme  und  wird  mittelst  einer 
Schraube  festgehalten.  Die  Querverbindungen  sind  ]  Eisen,  welche  an  einen 
Vorsprung  der  Schienenstühle  angeschraubt  werden;  dieselben  sind  nicht 
für  jedes  Paar  gegenüberliegender  Stühle  erforderlich,  da  die  Praxis  erwiesen 
hat,  dass  die  Steifigkeit  der  Bahn  genügend  ist,  wenn  sie  nur  jedem  zweiten 
Paare  beigegeben  werden.  Die  Schienenstühle  ruhen  endlich  auf  Langhölzern, 
an  die  sie  geschraubt  sind.  Jede  Schwelle  besteht  aus  2  Stücken  von  l-'"4<) 
Länge,  Om19  Breite  und  0«m08  Dicke  und  zwischen  ihnen  ist  ein  Zwischen- 
raum von  0,m03;  eine  Anordnung,  die,  indem  sie  nur  kleineres  Holz  erfordert, 
der  Kostenersparniss  halber  getroffen  ist. 

Dieses  System,  worin  man  bei  näherem  Studium  viele  interessante  Details 
entdeckt,  gibt  der  Bahn  nicht  nur  vollständige  Elasticität  und  gestattet  ruhi- 
ges, Fahren,  sondern  bietet  auch  genügende  Stabilität,  die  man  auf  den 
ersten  Blick  nicht  recht  dann  zu  finden  glaubt.  In  der  That  hängt  der  Wider- 
stand gegen  eine  Entfernung  der  beiden  Schienenstränge  von  einander  (z.  B. 
im  Falle  einer  Entgleisung)  nur  von  der  Festigkeit  der  Querverbindungen 
ab ;  directe  von  Herrn  De  Bergue  angestellte  Versuche  haben  jedoch 
bewiesen,  dass  dieses  System  (in  horizontaler  Richtung)  im  Verhältniss  wie 
5.5  zu  3  widerstandsfähiger  als  das  gewöhnliche  Vignole-System  mit  Quer- 
schwellen und  noch  günstiger  im  Vergleich  mit  dem  Greavt/scIicii  Glocken- 
systrm  ist.    Die  Erhaltungskosten  während  des  ersten  Betriebsjahres  waren 
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sehr  gering  und  die  Bahn  hat  sich,  wie  aus  einem  glaubwürdigen,  officiellen 
Berichte  darüber  zu  ersehen,  vortrefflich  geltalten. 


SCHLUSSFOLGERUNGEN. 

Betrachten  wir  die  Ausstellung  der  verschiedenen  Bahnsysterne  in  ihrer 
Gesammtheit,  so  erhellet,  dass  der  Ausschluss  des  Holzes  aus  den  Oberbau- 
construetionen  Gegenstand  der  Tagesordnung  in  vielen  europäischen  Ländern, 
sowie  auch  in  Amerika  und  Ostindien  ist.  In  der  That,  in  Anbetracht  der 
enorm  gesteigerten  Holzconsumtion,  woran  die  Eisenbahnbauten  seit  30  bis 
40  Jahren  einen  Hauptantheil  haben,  der  im  steten  Zunehmen  begriffenen 
Holzpreise,  sowie  der  theilweisen  Entwaldung  einiger  Länder  Europa's  wird 
die  Möglichkeit,  Eisenbahnen  ohne  Holz  zu  bauen,  höchst  wünschenswerth, 
in  gewissen  Ländern  zur  dringenden  Frage. 

Technisch  wurde  das  Problem  mehr  als  einmal  glücklich  gelöst;  überall 
wurde  bei  Ausführung  von  ausschliesslich  aus  Metall  gebauten  Bahnen  erkannt: 

1.  dass  sie  bei  unverhältnissmässiger  Zunahme  von  Widerstandsf ähigheit 
und  Steifigkeit  zwar  härter  sind,  jedoch  noch  einen  genügenden  Grad  von 
Elasticität  besitzen  und  ein  vollkommen  ruhiges  Fahren  zulassen; 

2.  dass  der  Rost  die  in  der  Kiesbettung  befindlichen  Eisenbestandtheile 
nicht  angreift; 

3.  dass  ein  weit  schnelleres  Legen  der  Bahnen  möglich,  dass  ihre 
Erhaltung  leichter  und  minder  kostspielig  ist; 

4.  dass  die  Dauer  des  eisernen  Oberbaues  eine  unverhältnissmässig 
•grössere  ist; 

5.  dass,  obwohl  im  Allgemeinen  eine  geringere  Menge  Kies  erforderlich 
ist,  die  Koston  der  ursprünglichen  Anschaffung  doch  bedeutend  sind. 

Was  die  Art  und  Weise  der  Lösung  des  Problems  betrifft,  so  finden  wir: 

1.  in  Frankreich,  Belgien,  den  Niederlanden,  in  der  Schweiz  und  in 
Portugal  dem  Querschwcllensystem  den  Vorzug  gegeben  ; 

2.  in  Deutschland  (Preussen,  Braunschweig,  Nassau,  Hannover,  Würt- 
temberg) wurde  dagegen  ein  continnirliches  Schienengestänge  —  dabei  die 
Schiene  aus  einem  Stück  oder  zusammengesetzt  —  ohne  Unterlage  gewählt; 

3.  die  englischen  Ingenieure  bleiben  ihren  ursprünglichen  Systemen  mit 
Ohair-Sleepers  treu  und  wenden  diese  mit  leichten  Abänderungen  an; 

4.  in  Oesterreich,  wo  wir  noch  reichlich  mit  Holz  versehen  sind,  scheint 
die  Frage  des  eisernen  Oberbaues  gegenwärtig  noch  verfrüht. 

Wenn  auch  sofort  heute,  namentlich  in  Folge  der  noch  bedeutenden 
Mehrkosten ,  die  Ausführung  des  Metall-Oberbaues  im  Grossen  noch  nicht  in 
Aussicht  gestellt  werden  kann,  so  ist  doch  seiner  Anwendung  in  Zukunft 
ein  weites  Feld  eröffnet  und  gesichert. 
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9.  INDUSTRIELLE  BAHNEN. 


Nicht  ohne  Interesse  ist  die  Ausstellung  der  in  Frankreich  mit  dem 
Namen  „Chemins  de  fer  industriels"  bezeichneten,  speciellen,  meist  engspurigen 
Bahnsysteme ,  die  für  Kohlen-  und  Eisenwerke ,  landwirtschaftliche  und 
andere  Etablissements  bestimmt  sind,  oder  auch  in  Zweigbahnen  Anwendung 
finden,  welche  grössere  Industrieplätze  mit  naheliegenden  .Stationen  verbin- 
den. Leider  sind  auch  letztere  oft  mit  geringerer  Spurweite  als  die  Haupt- 
bahnen angelegt.  Hieher  gehören  auch  die  provisorischen  Eisenbahnen  für 
Erdtransporte  oder  Ausführung  öffentlicher  Arbeiten  überhaupt. 

Als  Aussteller  erwähnen  wir  hier  vor  Allen  das  Haus  Sic,  Chauvin  & 
Comp,  aus  Paris,  das  sich  in  diesem  speciellen  Fabrikationszweig  einen 
gerechten  Namen  erworben  hat.  In  Belgien  führen  die  Herren  Legrand  & 
Salkix  aus  Mons  für  eine  ganze  Reihe  von  Spurweiten  Querschwellen  sammt 
den  beiden  zugehörigen  Schienenstühlen ,  alles  aus  einem  einzigen  Stück 
Walzeiscn,  vor  (Taf.  IV,  Fig.  8),  die  ein  sehn.  Urs  Legen  und  Wegneh- 
men der  Bahn  gestatten;  für  Bauunternehmer  scheint  dieses  System  sehr 
empfehlenswerth.  Andere  Constructionsweisen  eiserner  leichter  Querschwellen 
stellen  noch  die  Societe  des  haüts-pourneaux  et  laminoirs  de  MovnoNv-srR 
Samhre  und  Cabany  aus  Gent  aus. 

10.  WEICHEN  UND  KREUZUNGEN. 

Weichen.  —  Der  einzige,  jedoch  wichtige  Fortschritt,  der  auch  bei 
Musterung  der  übrigens  geringen  Zahl  der  hier  ausgestellten  Objecto  als 
ein  Factum  hervortritt,  ist  die  ausgedehntere  Verwendung  der  härtesten 
Materialien,  wie  cementirten  Eisens,  Puddel-,  Bessemer-  und  Gussstahls  für 
die  Weichenapparate  und  insbesondere  für  die  Weichenzungen.  —  Erwähnen 
wir  kurz  einen  von  Herrn  James  Deas;  .Ingenieur  der  nordbritischen  Eisenbahn, 
erfundenen  Weichenapparat,  von  dem  die  englische  Section  ein  Modell  ent- 
hält. Tnf.  VII,  Fig.  0  zeigt  diesen  Apparat  mit  dem  zugehörigen  Wechsel- 
signal. Ein  gewöhnlicher  Weichenapparat  begreift  eine  grössere  Zahl  ein- 
zelner Bestandteile,  sowie  den  Holzrahmen,  auf  dem  er  ruht.  Das  vorge- 
führte Muster  besteht  jedoch  aus  nur  4  Stücken  und  macht  jede  Holzunterlage 
entbehrlich.  Ein  grosser,  gusseiserner  Ständer,  der  in  den  Bahnkörper  ein- 
gelassen wird  und  dessen  oberer  röhrenförmiger  Theil  der  Eisenstange,  welche 
vom  Wechselhebel  zur  Weichenzunge  führt,  zum  Schutz  dient,  ist  der  Haupt- 
bestandteil des  Apparates,  der  sich  durch  seine  Solidität  und  Einfachheit 
auszeichnet.  Er  wurde  bereits  auf  mehreren  englischen  Linien  mit  Erfolg 
angewendet. 

Kreuzungen.  —  Hier  ist  die  Tendenz  der  Einführung  möglichst 
widerstandsfähiger   Stoffe    noch    auffallender    und    wird   durch   eine    »-rosse 
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Anzahl  von  Ausstellern  bekräftigt.  Es  dürfte  nicht  uninteressant  sein,    die 
hieher  gehörigen  Aussteller  und  ihre  Producte  in  Kürze  anzuführen. 

1.  Herzstücke  aus  Hartguss. 

In  0 es ter reich:  A.  Gaxz,  Ofen.  Vorzügliche  längstbewährte  Fabri- 
kation. 

In  Preussen:    A.  Gruson,  Buckau.   Vorzügliches  Material. 

In  Württemberg:    Königl. - württemb.    Hüttenwerk  Königsbronn. 

In  Frankreich:    Boigues,  Rambourg   &  Comp.  ,    Fourchambaalt. 
Forces  d'  Audincourt  (Doubs). 
J.  Bergeron,    Nimes  (Gard). 

In  der  Schweiz:  T.  Gr.  Neher  Sohn,  Lauffen  bei  Schaff  hausen. 

In  den  Niederlanden:  E.  Reyniers  &  Comp.,  Maestricht. 

2.  Herzstücke  aus  cementirtem  Eisen. 

In  Frankreich:  Ostbahn  (das Herzstück  cementirt  und  gehärtet,  die 
Gegenschienen    aus    Bessemer  Stahl). 
Alexandre  Leseigneur  &  Comp.,   hry  (Seine). 

3.  Herzstücke  aus  Puddelstahl. 

In  Frankreich:  Paris -Lyon  Mittelmeer -Bahn.  Werkstätte  Oullins 
(Rhone).  (Das  Herzstück  aus  Puddelstahl,  die  Gegen- 
schienen aus  Gussstahl.) 

4.  Herzstücke  aus  Bessern  er-  Stahl. 

In  Frankreich:  Acieries  n'  Imphy  Saint-Seirin. 
In  Belgien:  Van  der  Elst  &  Comp.,  Bralne-le-Comte  (Hennegau). 
In  Preussen:  Hörder  Bergbau-  und  Hüttenverein  (Westphalen). 
In  Oester reich:  Südbahn-Gesellschaft,  Walzwerk,  Graz. 

5.  Herzstücke  aus  Tiegel-Gussstahl. 

In  Frankreich:   Petin,  Gaudet  &  Comp.,    Rive-de  Gier  (Loire). 
Emile  Martin,  Sireuil  (Charenle). 
Coutant  freres,   hry  (Seine). 
In  Preussen:    Bochumer  Verein  (Westphalen),  (symmetrisches  Herz- 
stück zum    Wenden,    wie    doppelköpfige  Schienen.) 
In  Sachsen:  Sächsische  Gussstahlfabrik,  Dohlen. 
Zur  Ergänzung  mag  erwähnt  werden,   dass  jene  Construction  von  Herz- 
stücken, die  beim  Uebergang  der  Räder  ein  Auflaufen  der  Spurkränze  bedingt 
und  öfters  versucht  worden  war,   sich  nicht  bewährt. 

IL  SIGNALE. 

Im  Nachstehenden  sollen  die  fixen  Eisenbahnsignale,  nämlich  diejenigen 
besprochen  werden,  welche  von  der  freien  Bahn  oder  von  den  Stationen  aus 
gegeben  werden  *).  Das  Signalwesen,  das  eine  so  wichtige  Rolle  im  Eisen- 
bahnbetriebe spielt,  war  in  der  diesjährigen  Ausstellung  durch  interessante 


*)  Die  Signale,  welche  in  verkehrenden  Zügen  zur  Verständigung  zwischen  Maschinenführern, 
Zugführern  und  Reisenden  dienen  oder  zwischen  fahrenden  Trains  unter  sich  und  mit  Stationen 
getauscht  werden,  sind  weder  unten  in  dem  Abschnitte  über  bewegliches  Materiale  enthalten. 
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und  sinnreiche  Anordnungen  vertreten.  In  diesem  Zweige  ist  ein  merklicher 
Fortschritt  zu  constatiren,  ein  Fortschritt,  welcher  der  Zunahme  des  Verkehrs 
am  dem  Fusse  folgt  und  für  diesen  eine  Grundbedingung  bildet.  In  der  That, 
wie  viele  Menschenleben  hängen  von  einem  richtigen  oder  rechtzeitig  gege- 
benen Zeichen  ab  und  können  durch  ein  anscheinend  unwichtiges  Versehen 
gefährdet  werden !  Auf  die  Zunahme  der  Sicherheit  waren  daher  immer  die 
Bestrebungen  der  Fachmänner  gerichtet  und  wenn  auch  heute  noch  leider 
so  mancher  Unglücksfall  zu  registriren  ist,  so  liegt  in  dem  höheren  Grade  von 
Schutz,  welchen  verbesserte  Betriebssignale  den  verkehrenden  Zügen  gewäh- 
ren, das  Hauptmoment  der  in  der  letzten  Zeitperiode  gemachten  Errungen- 
schaften. Hier  gebührt  den  Sicherheitsapparaten  von  Vigmer  und  noch  mehr 
jenen  von  Saxby  &  Farmer  ein  hervorragendes  Verdienst. 

Die  Wissenschaft  geht  dabei  mit  den  praktischen  Erfahrungen  des  Inge- 
nieurs Hand  in  Hand,  namentlich  hat  die  Anwendung  der  Elektricität  dem 
Signalwesen  eine  ganz  neue  Richtung  gegeben,-  oft  finden  wir  sie  als  Agens 
in  sinnreichen  Controlapparaten,  oft  sind  mangelhafte  optische  Signale  durch 
akustisch-elektrische  ersetzt;  in  neuester  Zeit  wurde  der  elektrische  Strom 
sogar  als  Motor  für  die  Bewegung  von  Signal-Annen  und  Scheiben  benutzt. 

Jedoch  nicht  nur  in  technischer  Beziehuug,  sondern  auch  von  admini- 
strativer Seite  aus  wurde  das  Signalwesen  wirksam  gefordert.  Der  wechsel- 
seitige Verkehr  von  Zügen,  welche  verschiedenen  Gesellschaften  angehören, 
auf  einer  und  derselben  Linie,  die  grosse  Anzahl  von  Zweigbahnen,  gleichfalls 
nicht  immer  von  derselben  Gesellschaft,  wie  die  Hauptbahn,  betrieben,  endlich 
die  Fusion  kleinerer  Gesellschaften  haben  das  Bedürfniss  nach  einer  allge- 
meinen Verständigung  über  die  Zeichen  wachgerufen.  In  England,  im  Lande 
des  Self-Government,  ging  seinerzeit  der  Impuls  von  den  Eisenbahnverwal- 
tungen  selbst  aus,  in  Frankreich  ergriff  die  Regierung  die  Initiative,  in  Oester- 
reich  und  Deutschland  haben  besonders  die  Eisenbahncongresse  dazu  beige- 
tragen,   eine  einheitliche  Gestaltung  der  Signale  zu  erzielen. 

Allerdings  existiren  nach  wie  vor  zwischen  den  einzelnen  Gesellschaften 
Unterschiede  in  den  Conventionellen  Zeichen,  sowohl  in  der  Bedeutung  der 
Farbe*)  als  in  der  Auslegung,  welche  identische  Signale  zu  erhalten  haben**); 
dennoch  kann  man  behaupten,  dass  die  Eisenbahn-Signalsprache  in  ihren 
Grundzügen  universell  geworden  ist  und  durch  ihre  Einfachheit  und  Gleich- 
förmigkeit zur  Sicherheit  des  Betriebes  wesentlich  beiträgt. 

Wir  gehen  sofort  zur  Beschreibung  der  einzelnen,  in  der  Ausstellung 
vorgeführten  Signale  über. 

*)  So  bedeutet  z.  I».  bei  der  Orleans-Bahn,  zum  Gegensatze  aller  heute  üblichen  (Jebereinkommeu, 
grünes  Lieht  „Bahn  frei"  und  weisses  Lieht  „langsam  fahren". 

**_)  Eine  Distanzscheibe  bedeutet  bei  mehreren  französischen  Gesellschaften,  hauptsächlich  bei 
der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn  „augenblickliches  Halten",  während  sie  beispielsweise  bei  der  fran- 
zösischen Nordbahn  und  der  österreichischen  Südbahn  ein  „langsames  Ueherfahren"  derselben 
gestattet,  bis  der  letzte  Wagen  des  Zuges  durch  die  Scheibe  gedeckt  ist.  Dabei  darf  aber  nie  eine 
vorgeschriebene  Miiiiin  aldistanz  zwischen  dem  Zug  und  dein  letzten  Stationswechsel  übersehritten 
werden, 
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1.  ARMSIGNALE,  OPTISCHE  TELEGRAPHEN,  SEMAPHORE. 

Wir  betrachten  hier  jene  Signale,  welche  direct  vom  Stande  des  Wächters 
aus  gehandhabt  werden,  in  Oesterreich  und  Deutschland  Armsignale,  optische 
Telegraphen,  Korbsignale,  in  Frankreich  und  England  Semaphore  genannt*). 
Ihr  Zweck  ist  die  Deckung  der  Stationen,  Seitenlinien  oder  überhaupt  jener 
Punkte,  wo  der  Verkehr  Hindernissen  begegnen  könnte.  Sie  dienen  auch  ferner 
dazu,  um  in  den  Bahnhöfen  oder  in  freier  Bahn  die  vorschriftsmässigen  Zeit- 
abschnitte zwischen  in  gleicher  Richtung  fahrenden  Zügen  festzustellen  und 
zu  signalisiren.  Durch  die  Einführung  elektrischer  Glockenläutewerke  in  den 
Stationen  und  dazwischen  liegenden  Wächterhäusern,  behufs  Signalisirung  der 
Züge,  haben  die  optischen  Telegraphen,  besonders  in  Deutschland  und  Oester- 
reich, an  Wichtigkeit  verloren.  Beim  Dresdener  Eisenbalmcongress  vom  Jahre 
1865  wurde  sogar  die  Frage  aufgeworfen,  ob  die  Armsignale  neben  den 
Läutewerken  entbehrlich  seien  und  die  Versammlung  hat  sich  nur  der  grösse- 
ren Vorsorge  halber  für  deren  Beibehaltung  ausgesprochen.  In  Frankreich, 
avo  die  elektrischen  Läutewerke  noch  gar  nicht  in  Anwendung  sind,  spielen 
die  optischen  Telegraphen  (Semaphore)  eine  grössere  Rolle  und  es  wird  auf 
ihre  Construction  viel  Sorgfalt  verwendet. 

Semaphor  der  Paris -Lyon -Mittelmeer -Bahn.  —  Taf.  VII,  Fig.  8, 
zeigt  den  Semaphor-Typus  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn,  den  wir  in  der 
Ausstellung  finden.  Er  besteht  aus  einer  gusseisernen  ß-aOO  bis  7-mOÜ  hohen 
Säule,  welche  zwei  Telegraphenarine  für  die  Signalisirung  nach  beiden  Bahn- 
richtungen  trägt,-  sie  sind  um  dieselbe  Axe  drehbar  und  werden  mittelst  Hebel 
und  dünner  Eisenstangen  vom  Wächter  gestellt.  Aussen  sind  die  Arme  roth, 
innen  weiss  bemalt  und  ein  jeder  trägt  zwei  kreisrunde  Oeffnungen,  in  welche 
ein  grünes  und  ein  rothes  Glas  eingepasst  sind,-  die  Laterne  gibt  immer 
weisses  Licht ,  so  lange  sie  nicht  durch  eines  der  farbigen  Gläser  der  Arme 
verdeckt  wird. 

Die  Signale  sind  dann  die  gewöhnlichen : 
Für  Bahn  frei:  bei  Tag  Arm  vertical  bei  Nacht  weisses  Licht 

„    Langsam  Fahren :  „      „        „    unter  45  °  geneigt  „        „      grünes       „ 
„    Anhalten:  „      „        „    horizontal  „       „       rothes       „ 

Die  Ausführung  dieses  Signalapparates  lässt  nichts  zu  wünschen  übrig. 

Preussen.  Optische  Telegraphen.  —  Auch  Preussen  war  durch  einen 
Aussteller,  Herrn  H.  Kolesch  aus  Stettin  vertreten,  der  zwei  Armsignale  vor- 
führt, deren  Tragsäule  aus  genietetem  Blech  besteht. 

2.  WECHSELSIGNALE. 

Wechselsignale  sind  jene,  welche  unter  einem  mit  der  Wcichenznnge 
bewegt  werden  und  ihre  Stellungen  anzugeben  berufen  sind. 


*)  In  England  werden  Semanhore  aueh  als  Distaiusignale  benutzt, 
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Oesterreich.  Pfeilsignal,  System  Bender.  —  Wir  erwähnen  hier  vor 
Allein  das  Pfeilsignal  des  Herrn  Wolf  Bender,  Oberinspectors  der  k.  k.  privil. 
Staatsbahngesellschaft  in  Wien  (Taf.  VII,  Fig.  10 — 14).  Dieses  Signal  ist 
eine  Verbesserung  des  bekannten BENDEn'schen  Scheibensignals,  das  in  Oester- 
reich seit  1852  und  auch  in  Deutschland  mehrfach  angewendet  ist.  Die  La- 
terne hat  äusserlich  die  Gestalt  eines  Pfeiles,  dessen  Spitze  der  Richtung  der 
Ausweiche  entspricht.  Im  Innern  derselben  befindet  sich  eine  CentralHamme 
und  zu  jeder  der  beiden  Seiten  der  Pfeilflächen,  der  Flamme  gegenüber,  sind 
zwei  unter  einem  stumpfen  Winkel  befindliche  Glasspiegel  angebracht,  welche 
das  Licht  auffangen  und  auf  die  Signalscheibe  reflectirenj  die  Flächen  der 
Scheibe  sind  concav  und  derart  berechnet,  dass  sie  überall  gleichmässig  be- 
leuchtet sind.  In  den  Transversalflächen  des  Pfeiles  sind  mattweisse  Gläser  zum 
Durchlassen  des  Lichtes,  das  die  gerade  Bahn  anzeigen  soll,  angebracht. 
Diese  Laterne  ruht  auf  einem  gewöhnlichen  Ständer  und  dreht  sich  auf  dem- 
selben um  90°  von  der  parallelen  zur  senkrechten  Stellung  gegen  die  Bahn- 
richtung.  Die  Vortheile  dieser  Anordnungen   sind : 

1.  Dass  das  Signal  auf  das  Auge  nicht  nur  durch  die  Farbe,  sondern 
auch  durch  die  Pfeilform  wirkt  und  somit  besonders  bei  Nebclwetter  von 
grösseren  Distanzen  aus  sichtbar  ist. 

2.  Dass  es  bei  Tag  und  Nacht  gleichen  Anschein  hat. 

Im  jedoch  diesen  Vortheil  zu  erreichen,  musstc  zu  reiieetirteni  Lichte 
ZuHucht  genommen  werden,  wodurch  an  Lichtintensität  ein  wenig  verloren 
geht.  Diese  Pfeilsignale  haben  sich  bereits  in  der  Praxis  bewährt  und  es  steht 
ihnen  ganz  gewiss  eine  verbreitete  Anwendung  bevor.  Ihr  Preis  in  Oester- 
reich stellt  sich  auf  ungefähr  2G  Francs. 

Frankreich.  —  In  Frankreich  sind  Wechselsignale  im  Allgemeinen  nur 
bei  Zweigbahnen  angebracht,-  die  französische  Südbahn  wendet  sie  selbst 
bei  diesen  nicht  an.  Ein  einziges  Wechselsignal  (Signal  de  directum)  ist  von 
der  französischen  Nordbahn  ausgestellt,  bietet  jedoch  nichts  Erwähnens- 
werthes. 

Vereinigte  Staaten  von  Nord-Amerika.  Wechsel-Alarmsignal.  System 
Hall.  —  Die  amerikanische  Scction  enthält  das  Modell  eines  Alarmsignals  für 
Weichen,  das  von  Herrn  Thomas  S.  Hall  aus  Stamford  (Connecticut)  erfunden 
ist.  Das  Signal  besteht  in  einem  Läutewerke,  das  durch  einen  Elektromagnet  zum 
Schlagen  gebracht  wird;  in  der  Station  befindet  sich  eine  elektrische  Batterie, 
von  welcher  sich  eine  Drahtleitung  bis  zum  Elektroniagnete  zieht.  Durch  die 
Bewegung  der  Weichenzunge  wird  diese  Leitung  und  somit  auch  der 
elektrische  Strom  entweder  unterbrochen  oder  geschlossen.  Im  ersten  Falle 
ist  die  Weiche  für  die  Hauptlinie  gestellt  und  das  Läutewerk  ist  in  Kühe,  im 
zweiten  Falle  steht  der  Wechsel  für  die  Zweigbahn  und  das  Läutewerk  gibt 
das  Alarmsignal  so  lange,  bis  der  Wechsel  wieder  auf  die  Hauptbahn  umge- 
stellt" wird.    Dieses  System,  welches  nicht  nur  für  Weichen,  sondern  auch  bei 
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Zugbrücken,  Tunnels  u.  s.  w.  Anwendung  finden  könnte,  hat  sich  in  den  Ver- 
einigten Staaten  bereits  erfolgreich  bewährt,  indem  es  wesentlich  zur  Sicher- 
heit beiträgt. 

3.  DISTANZSCHEIBEN. 

Distanzscheiben  dienen  zur  Deckung  der  Stationen,  der  Ausweichgeleise, 
der  Zweigbahnen  u,  s.  w.  und  werden  aus  einer  gewissen  Entfernung  bewegt. 
Zur  Erzeugung  der  Bewegung  dient  entweder  eine  einfache  oder  dop- 
pelte Drahtleitung  oder  der  elektrische  Strom.  Die  Distanzscheiben 
mit  Drahtleitung  sind  die  heute  noch  zumeist  verbreiteten  und  geben  auch 
grössere  Sicherheit,  während  jenen,  die  durch  den  elektrischen  Strom  gestellt 
werden,  erst  in  neuerer  Zeit  eine  beschränkte  Anwendung  zu  Theil  geworden 
ist.  In  der  Regel  sind  die  Distanzscheiben  mit  elektrischen  Glocken- 
apparaten in  Verbindung,  welche  in  einer  bestimmten  Stellung  der  ersteren, 
gewöhnlich  während  des  Haltsignals,  ein  Läuten  hervorbringen  und  somit 
die  richtige  Stellung  des  Signals  controliren. 

Distanzscheiben  mit  einfacher  Drahtleitung.  —  Diese  haben  einen  ein- 
zigen Draht  zurMittheüung  der  Bewegung  vom  Stellhebel  zur  Scheibe,  welcher 
Draht  durch  ein  Spannungsgewicht  und  ein  Gegengewicht  schwer  angezogen 
wird.  Haupterforderniss  bei  den  Distanzsignalen  überhaupt  ist.  dass  die 
Scheibe  genau  dem  Impuls  des  Stellungshebels  Folge  leistet,  d.  h.  die  richtige 
Stellung  einnimmt,  sobald  der  Hebel  in  einem  oder  dem  anderen  Sinne  bewegt 
wird.  Der  Erfüllung  dieser  Bedingung  sind  zwei  Gründe  entgegenwirkend : 

1.  Kann  durch  die  atmosphärischen  Einflüsse  allein  im  Leitungsdraht 
eine  Ausdehnung  erfolgen,  welche,  bei  einer  beispielsweisen  Drahtlänge  von 
800m  und  20  Temperatursunterschied,  eine  Länge  von  Om2ü  erreichen 
kann,  was  eine  Drehung  der  Scheibe  um  90°  gestatten  könnte,  ohne  dass  der 
Hebel  berührt  worden  wäre. 

2.  Sind  die  in  der  Regel  Om004  —  0-m005  dicken  Drähte  oft  bleibenden 
Biegungen  unterworfen  und  setzen  dadurch  der  Bewegung  der  Scheibe  einen 
nicht  unbedeutenden  Widerstand  entgegen,  der  ebenfalls  zur  Folge  haben 
kann,  dass  der  Hebel  seinen  Lauf  beendigt  hat,  ehe  das  Signal  die  normale 
Stellung  angenommen. 

Im  Beginne  der  Construction  von  Distanzsignalen  hat  man  auf  den 
Einfluss  von  Spannung  und  Temperatur  auf  die  Länge  der  Drähte  keine  Rück- 
sicht genommen,  in  der  letzten  Zeit  hierin  jedoch  bedeutende  Verbesse- 
rungen angebracht,  durch  welche  die  Sicherheit  des  Betriebes  wesentlich 
gewonnen  hat.  Die  französische  Abtheilung  liefert  drei  Distanzscheiben  mit 
einfacher  Drahtleitung. 

Distanzscheibe  der  französischen  Nordbahn.  —  (Taf.  VII f,  Fig.  1—7.)  Die 
Scheibenaxe  endigt  oben  in  eine  Gabel,  an  welcher  die  Scheibe  angenietet  ist, 
welche  in  der  Mitte  eine  längliche  Oeffnung  hat.  DieLaterne  ist  beweglich, 
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d.  h.  sie  dreht  sich  mit  der  Scheibe  um  90  °  und  wird  am  Laternenträger  mit- 
telst einer  Kette ,  die  am  oberen  Ende  der  Scheibe  über  eine  Rolle  gleitet, 
auf  und  ab  gelassen.  Das  Gestelle  besteht  aus  vier  runden  Eisenstangen. 
Eine  Leiter  von  l-m40  Höhe  gestattet  dem  Bahnwärter  bequemen  Zutritt  zur 
Scheibe  und  Laterne.  Ein  Gegengewicht,  welches  das  Bestreben  hat,  die 
Scheibe  auf  den  „Stillstand"  zu  drehen,  ist  mit  dem  Scheibenmast  in  Verbin- 
dung. Der  ManÖvrirhebel  dreht  sich  um  eine  horizontale  Axe  und  wird  an 
einem  metallenen  Sector  geleitet,  an  jedem  Ende  desselben  wird  er  mittelst 
eines  Hakens  in  seiner  Stellung  festgehalten. 

Das  Eigenthümliche  an  diesem  Distanzsignal  ist  sein  Spannungs-  und 
zugleich  Compensationsapparat  (Taf.  VIII,  Fig.  3) •  er  wurde  von  Herrn 
Robert,  ehemaligem  Sectionschef  der  französischen  Nordbahn  bei  dieser  Gesell- 
schaft, zuerst  eingeführt.  Sein  Zweck  ist,  die  durch  Temperaturwechselhervor- 
gebrachten  Längenunterschiede  der  Drahtleitung  unschädlich  zu  machen.  Das 
Spannungsgewicht  befindet  sich  genau  in  der  Mitte  des  Drahtes,-  die  Länge  wird 
dabei  auf  das  Sorgfältigste  mit  Rücksicht  auf  jede  Krümmung  der  Leitung  ermhS 
telt;  in  der  halben  Länge  ist  diese  unterbrochen,  ein  jedes  Ende  der  beiden  Hälf- 
ten geht  über  eine  verticale  Rolle,  und  endigt  dann  in  ein  Kettenstück,  woran 
das  Spannungsgewicht  hängt ;  eine  Veränderung  der  Temperatur  wird  daher  in 
jedem  der  beiden  Drahtstücke  ein  und  dieselbe  Längendifferenz  erzeugen, 
während  die  Spannung  stets  dieselbe  bleibt.  Das  GeAvicht  hängt  an  einem 
kleinen  Hebel,  der  in  der  Richtung  des  Stellhebels  mit  dem  Drahtseil  verbunden 
ist,  dagegen  in  der  entgegengesetzten  Richtung,  welche  der  Scheibe  zugewen- 
det ist,  nur  mittelst  eines  Hakens  in  die  Kette  eingreift.  Reisst  der  Draht  in  der 
Hälfte  zwischen  dem  Spannungsgewicht  und  dem  Stellhebel,  so  fällt  das  Gewicht 
zu  Boden,  löst  sich  beim  Fallen  aus  der  Kette  und  die  Scheibe,  nur  dem  Gegen- 
gewicht Folge  leistend,  stellt  sich  auf  das  Haltsignal.  Reisst  dagegen  die 
Leitung  in  der  andern,  der  Scheibe  zugekehrten  Hälfte,  so  wird  gleichfalls 
die  Wirkung  des  Spannungsgewichtes  annullirt  und  die  Scheibe  schliesst  wie- 
der die  Bahn  ab. 

Als  Vortheile  dieses  Spannungssystems  sind  besonders  hervorzuheben : 

1.  Die  Wirkung  des  spannenden  Gewichtes  ist  von  der  Lage  des  Stel- 
lungshebels unabhängig,  daher  eine  unausgesetzte  und  unterscheidet  sich 
hierin  von  den  andern  Methoden,  bei  denen  das  Spannungsgewicht  am  Ende 
des  Drahtes  angebracht  ist  und  nur  in  einer  der  beiden  Stellungen  des  Hebels 
und  der  Scheibe  Einfluss  hat. 

2.  Spannungsgewicht  und  Gegengewicht  können  im  Vergleiche  mit  den 
andern  Systemen  geringer  sein;  das  Gegengewicht  hat  nämlich  ausser  den 
Widerständen,  die  von  der  Scheibe  selbst  herkommen,  nur  jene,  die  auf  die 
halbe  Länge  der  Leitung  entfallen,  zu  überwinden;  daher  kann  dieses  und 
mit  ihm  das  Spannungsgewicht  reducirt  werden. 
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In  derThat  sind  die  von  dem  „Chemin  de  fer  du  Nord"  vorsehriftsmässig 
angenommenen  Gewichte  wie  folgt: 

Für  eine  Entfernung  zwischen  Hebel  und  Scheibe  von 
800ra  oder  weniger  ist  das  Gegengewicht  18k?  und  das  Spannungsgewicht  45 "« 
800m  —  1000ra        „     „  „  20ke     „      „  „  50k& 

1000m  und  mehr       „     n  „  22ks     „      „  „  55k= 

Das  Gegengewicht  besteht  aus  einem  Hauptgewicht  von  12k°  und  ein- 
zelnen kleinen  Scheiben  von  2k%-  das  Spannungsgewicht  wird  aus  einem 
Gewicht  von  30kg  und  Scheiben  von  5k- gebildet.  Die  Ringe  sind  in  der  Rich- 
tung des  Halbmessers  gespaltenem  sich  bequem  hinzufügen  und  abnehmen  zu  las- 
sen. Durch  einen  Bolzen  werden  sie  alle  zusammengehalten  (Taf.  VIII,  Fig.  3—7). 

3.  Endlich  kann  auch  der  Durchmesser  des  Leitungdrahtes  verringert 
werden,  indem  zur  Einstellung  der  Scheibe  geringere  Widerstände  zu  über- 
winden sind.  Die  französische  Nordbahn  hat  0-m0025  als  Durchmesser  ange- 
nommen und  diese  Dimension  für  ganz  genügend  befunden.  Der  Draht  ist 
aus  vorzüglichem  Eisen  fabricirt  und  galvanisirt,  er  widersteht  einem  Zuge  von 
56  Kilogramm  per  Quadratmillimeter. 

4.  Endlich,  wie  bereits  erwähnt,  wird  die  Scheibe  immer  das  Haltsignal 
geben,  falls  ein  Reissen  des  Drahtes  erfolgen  würde,  was  einen  wichtigen 
Factor  für  die  Sicherheit  abgibt,  der  nie  ausser  Acht  gelassen  werden  sollte. 

Erwähnung  verdient  der  Stromunterbrecher  des  elektrischen  Con- 
trolapparates  dieser  Distanzscheibe  (Taf.  VIII,  Fig.  8—14).  Auch  hier  wird 
ein  Schlagwerk  in  Bewegung  gesetzt,  so  lange  die  Scheibe  geschlossen  bleibt. 
Ein  ziemlich  schweres  Metallstück  A,  sowie  die  mit  ihm  fest  verbundene,  mit 
Platin  überzogene  Feder  B  drehen  sich  gemeinschaftlich  um  die  horizontale 
Axe  0.  Während  der  Erddraht  in  T  mündet  und  mittelst  der  kupfernen,  in 
Platincontacte  endigenden  Federn  C  eine  Communication  zwischen  ihm  und 
dem  Metallstück  A  hergestellt  wird,  steht  das  kleine  Platinprisma  L,  durch  die 
Kautschukeinlage  K  isolirt,  in  directer  Verbindung  mit  dem  Leitungsdraht. 
Mit  der  Axe  der  Scheibe  dreht  sich  der  Hebel  D,  der  mittelst  des  Hals- 
bandes F  an  sie  angeschraubt  ist;  ist  die  Scheibe  offen,  so  ruht  das  Metall- 
stück A  auf  der  Unterlage  E,  die  Feder  B  berührt  den  Kautschuk  und  der 
Strom  ist  unterbrochen,-  schliesst  sich  die  Scheibe,  so  wird  A  vom  Hebel  D 
gehoben,  die  Feder  kommt  in  Berührung  mit  dem  Platin  L  und  der  Strom  ist 
hergestellt. 

Was  hier  als  praktische  Anordnung  hervorzuheben,  ist  das  verhältniss- 
mässi  g  grosse  Gewicht  des  Metallstückes  A,  das  beim  Oeffnen  der  Scheibe 
unfehlbar  sein  Fallen  bewirkt  und  somit  die  Stromunterbrechung  nach  sich 
zieht,  während  die  Federn  C  eine  fortwährende  Communication  zwischen  dem 
Metallstücke  A  und  dem  festen  Theile  des  Commutators  erzielen,  wodurch  die 
Sicherheit  des  Apparates  bedeutend  gewinnt.  Endüch  ruht  der  Commutator 

8  * 
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in  einem  ihn  gegen  den  Regen  schützenden  Zinkkästchen.  Er  wurde  von  den 
Herren  Tesse  &  Lartigue  ersonnen  und  von  Bregiet  in  Taris  ausgeführt. 

Distanzseheibe  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn,  —  Diese  Eisenbahngesell- 
schaft  stellt  gleichfalls  eine  ihrer  Distanzscheiben  aus,  wie  sie  heute  auf 
ihren  Linien  bestehen  (Taf.  VIII,  Fig.  IS— 20).  In  einer  gusseisernen,  hohlen, 
auf  einem  Sockel  ruhenden,  elegant  aussehenden  Säule  dreht  sich  die  eiserne 
Scheibenstange,  an  deren  oberem  Ende  die  Scheibe  angenietet  ist.  In  der- 
selben ist  eiu  rothes  Glas  eingeschnitten,  um  dem  Licht  der  Laterne  Durchgang 
zu  gestatten.  Die  Drehung  der  Scheibe  kann  nur  um  90°  stattfinden,  da  sie 
durch  zwei  gusseiserne  Daumen  im  Innern  der  Säule  an  ihrem  unteren  und 
oberen  Ende  begrenzt  ist.  Ein  Balancier  ist  an  dem  Fusse  der  Scheibenstange 
aufgekeilt  und  mit  der  Drahtleitung  in  Verbindung. 

Die  Laterne  ist  fix,  d.  h.  sie  dreht  sich  nicht  mit  der  Scheibe.  Sie 
wird  mittelst  einer  Kette  in  einem  gusseisernen  Laternenträger  zwischen  zwei 
Leitstangen  auf  und  nieder  gezogen,  welche  letzteren  an  ihrem  unteren  Ende 
mit  Spiralfedern  zum  Auflager  für  den  Laternenträger  versehen  sind. 

Das  Spannungsgewicht  ist  hier  am  Ende  des  Leitungsdrahtes  befesti-t. 
Die  Kette  reicht  durch  einen  ovalen  Ring  im  kleineren  Arm  jenes  Winkelhebels, 
der  zur  Einstellung  des  Signales  dient.  Beim  Niederdrücken  des  Stellungshebels 
hebt  sich  der  kleine  Hebelarm,  die  Kette  wird  in  die  Oeffnung  eingeklemmt, 
angezogen  und  die  Scheibe  schliesst  die  Bahn  ab  (Taf.  VIII,  Fiy.  19,  20). 
Wenn  der  Stellungshebel  steht,  liegt  der  Hebel,  welcher  das  Gegengewicht 
trägt  und  die  Scheibe  zeigt  die  „offene  Bahn«  an;  liegt  dagegen  der  erste  Hebel, 
so  steht  der  letztere  und  die  Bahn  ist  „geschlossen".  Im  Falle  des  Abreissens 
des  Drahtes  würde  das  Gegengewicht  fallen  und  die  Bahn  „frei«  machen,-  dies 
ist  ein  grosser  Uebelstand  dieser  Distanzscheibe,  der  immer  vermieden  werden 
sollte ,  übrigens  nicht  am  Systeme  haftet  und  dem  auch  leicht  abzuhelfen  wäre, 
wenn  man  die  Scheibe,  um  90°  verdreht,  befestigen  würde,  wie  es  in  der 
That  bei  den  anderen  französischen  Gesellschaften,  die  sich  nur  eines  Drahtes 
bedienen,  statthat.  Auf  Ausgleichung  der  Längenunterschiede  durch  Tempera- 
turwechsel ist  bei  dieser  Scheibe  gar  keine  Rücksicht  genommen.  Dieses 
Signal  steht  daher  weit  hinter  dem  der  französischen  Nordbahn  zurück. 

Distanzscheibe  der  französischen  Südbahn.  —  Die  französische  Südbahn 
stellt  ein  Distanzsignal  mit  einfacher  Drahtleitung  aus,  das  für  den  Betrieb 
einspuriger  Bahnen  bestimmt  ist  und  immer  die  „geschlossene  Bahn" 
anzeigt.  Hierbei  ist  nur  zu  erwähnen,  dass  das  Schlagwerk  des  Control- 
apparates  durch  einen  eigenen  Taster  vom  Wächterposten  aus,  eingestellt 
werden  kann.  Diese  Anordnung  hat  besonders  für  einspurige  Bahnen 
Werth,.  indem  das  andauernde  und  lästige  Schlagen  des  Glockenapparates,  an 
das  sich  das  Personal  mit  der  Zeit  derart  gewöhnt,  dass  es  ihm  gar  keine 
Aufmerksamkeit  mehr  schenkt,  unterbrochen  werden  kann. 
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Auch  die  französische  Ost-  und  Westbahn  bedienen  sich  der  Signal- 
scheiben mit  einfacher  Drahtleitung. 

Distanzscheiben  mit  doppelter  Drahtleitung.  —  Nur  die  Paris-Orleans- 
Bahn  stellt  eine  solche  Distanzscheibe  aus,  wie  sie  auf  ihrem  ganzen  Netz 
angewendet  wird.  Zur  Spannung  der  Drähte  dienen  Spannschrauben,  welche 
in  Entfernungen  von  200m  angebracht  sind.  Zur  Controle  für  das  richtig 
gegebene  Signal  bedient  sich  diese  Gesellschaft  grosser  Glocken,  die  durch  die 
Drehung  der  Scheibe  in  Bewegung  gesetzt  werden  und  stark  genug  tönen,  um 
vom  Wächterposten  aus  gehört  zu  werden,  sowie  der  Repetitionsscheiben 
nach  dem  System  Desgoffe  &  Jucoueau,  auf  die  wir  hier  jedoch  nicht  näher 
eingehen  können.  —  Die  Orleans  -  Bahn ,  die  einzige  in  Frankreich,  welche 
Leitungen  mit  zwei  Drähten  benützt,  zeichnet  sich  durch  die  vorzügliche 
Erhaltung  ihrer  Signale  aus,  auf  die  sie  überhaupt  grosse  Sorgfalt  verwendet. 

Oesterreich.  Kaiser -Ferdinands- Nordbahn.  Distanzscheibe  mit  spe- 
ciellem  Controlapparat.  —  Die  Kaiser-Ferdinands-Nordbahn  stellt  das  Modell 
einer  Distanzscheibe  mit  den  zugehörigen  Läutewerken  aus  (Taf.  VIII,  Fig.  21). 
Die  Scheibe  wird  durch  eine  Drahtleitung  von  500m  —  600™  Länge  von  der 
Station  aus  manövrirt.  Ein  elektrisches  Schlagwerk  am  Stationsgebäude  schellt, 
während  die  Scheibe  geschlossen  ist  und  hört  zu  wirken  auf,  sobald  sie  die 
„freie  Bahn"  signalisirt.  In  denselben  elektrischen  Stromkreislauf,  der  die 
Scheibe  mit  dem  genannten  Schlagwerk  verbindet,  ist  auch  ein  zweites 
Läutewerk  einbezogen,  das  sich  an  dem  der  Scheibe  zunächst  liegenden 
Wächterhaus  befindet,  und  hier  dieselben  Signale  gibt,  wie  das  erste  Läute- 
werk, wodurch  auch  dem  Wächter  die  jedesmalige  Stellung  der  Scheibe  mit- 
getheilt  wird.  Ihm  liegt  es  ob,  in  bestimmten  Zeitintervallen  an  einem  speeiel- 
len,  an  der  Contactvorrichtung  der  Scheibe  befindlichen  Taster  zu  drücken, 
wodurch  der  Strom  unterbrochen  wird  und  das  Schlagwerk  an  der  Station 
gleichzeitig  zu  tönen  aufhört,  Dadurch  ist  dem  Betriebsbeamten  im  Stations- 
gebäude die  Controle  über  die  Anwesenheit  des  Wächters  auf  seinem  Posten 
gegeben.  Im  Falle  einer  Beschädigung  hat  dieser  dann  durch  die  ihm  zu 
Gebote  stehenden  Signalmittel  den  Train  zum  Stillstande  aufzufordern.  In 
einem  eigenen  Stromkreise ,  der  nur  vom  Stationschef  unterbrochen  oder 
geschlossen  werden  kann,  liegt  ein  drittes  Schlagwerk,  das  am  Stations- 
wächterhaus angebracht  ist,  von  wo  aus  die  Scheibe  gestellt  wird  uud  das  den 
Zweck  hat,  eine  Verständigung  zwischen  dem  Stationsbeamten  und  dem 
Signalwächter  herzustellen.  Schon  seit  Ende  1865  sind  solche  Deckungs- 
signale  mit  Controlapparaten  auf  den  Linien  der  Österreichischen  Nordbahn 
in  Verwendung  und  bewähren  sich  gut. 

England.  Controlapparat  für  das  Brennen  der  Laternen  in  Distanz- 
scheiben. —  Ein  weiterer  selbstthätiger  Controlapparat  ist  von  den  englischen 
Telegraphen-Ingenieuren  Herren  Preece  und  Warwick  vorgeführt.  Es  ist 
eine  automatische  Vorrichtung,   um  den  Signalwächter  zu  avisiren,    ob  das 
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Licht  einer  entfernt  stehenden  Distanzscheibe  brennt  oder  nicht.  So  lange 
die  Flamme  in  der  Laterne  angezündet  ist,  wird  ein  in  derselben  befindliches 
Metallstäbchen  durch  die  Hitze  ausgedehnt  und  drückt  gegen  eine  Metall- 
feder, wodurch  dieselbe  von  einem  elektrischen  Contact  entfernt  gehalten 
wird.  Geht  das  Licht  durch  Wind  oder  durch  einen  andern  Zufall  aus,  so 
zieht  sich  das  Metallstäbchen  zusammen  und  die  Feder  schliesst  einen  elek- 
trischen Strom,  der  ein  beim  Wächter  befindliches  Läutewerk  in  Bewegung 
setzt.  Dieser  Apparat  wurde  bereits  in  England  von  der  London  &  South- 
Western-,  von  der  Midland-  und  der  Great-Eastern-Eisenbahn  angewendet  und 
functionirt  vortrefflich.  Diese  eben  so  einfache,  als  sinnreiche  Erfindung  schien 
uns  einer  besonderen  Erwähnung  werth. 

Distanzscheiben,  die  von  zwei  Standpunkten  aus  zu  stellen  sind.  — 
Interessant  ist  ein  Distanzsignal,  das  die  französische  Ostbalm  vorführt 
(Taf.  VIII,  Fig.  22,  23).  Es  dient  dazu,  um  von  zwei  verschiedenen  Stand- 
punkten aus  gestellt  werden  zu  können.  Die  Bedingung,  welche  der  Apparat 
erfüllen  muss  ,  ist  die,  dass  von  jedem  der  Wächterposten  aus  jederzeit  die 
Scheibe  schliessbar  sei;  jedoch,  wenn  von  einem  der  Standpunkte  aus 
geschlossen,  nur  wieder  von  diesem,  mit  Ausschluss  des  andern,  geöffnet  werden 
könne.  Um  daher  (Las  Signal  offen  zu  halten,  muss  die  Bahn  in  beiden  Rich- 
tungen frei  sein. 

Jeder  der  beiden  Winkelhebel  A  0  B  und  A*  0<  /?<  ist  mittelst  der 
konischen  Hülsen  0  und  0 '  um  die  Axe  a  b  frei  drehbar,  trägt  am  grösseren 
Arm  das  Gewicht  A  und  A*}  während  am  Ende  des  kleineren  Armes  eine 
Kette  eingehängt  ist,  an  welche  sich  der  Leitungsdraht  anschliesst,  der  zum 
Wächterposten  führt.  Auf  derselben  Axe  a  b  drehen  sich  die  zwei  Kurbeln 
C  I)  und  Cl  Dl,  welche  mit  einander  durch  die  Axe  c  d  fest  verbunden  sind. 
Die  eine  Kurbel  Cl  D\  etwas  länger  als  die  andere,  ist  an  ihren  Endpunkten 
mit  der  Kette  verbunden,  welche  zum  Balancier  der  Scheibenaxe  und  von 
da  bis  zum  Winkelhebel  des  Gegengewichtes  führt.  Das  Gegengewicht  E  ist 
kleiner  als  ein  jedes  der  Gewichte  A  und  AK  Ein  gusseiserner  Ständer  trägt 
die  Axe  a  b,  um  die  sich  die  Winkelhebel  A  0  ß  und.4»  0'  /?«,  und  die  Kurbeln 
CD  und  fi/)i  drehen,  sowie  eine  zweite  fixe  Axe  e  /',  welche  den  Lauf 
der  ersteren  begrenzt. 

In  den  Fig.  22,  23,  Taf.  VIII,  ist  die  Bahn  offen,  die  Drahtlei- 
tungen sind  gespannt  und  die  Gewichte  .4  und  Al  nehmen  ihre  höchste 
Stellung  ein.  Wird  einer  der  beiden  Drähte  nachgelassen,  so  weicht  der 
entsprechende  Winkelhebel,  z.  B.  .4  0  B,  zurück  und  das  Gewicht  A  nimmt 
die  tiefste,  punktirte  Stellung  ein;  bei  dieser  Drehung  drückt  der  kleine 
Hebelarm  0  B  die  Axe  c  d  vor  sich  her,  dadurch  dreht  sich  die  Kurbel  C  /)', 
die  Scheibe  wendet  sich  um  90°  und  schliesst  die  Bahn,  indem  das  Gegen- 
gewicht in  die  gleichfalls  punktirte,  seine  höchste,  Stellung  gebracht  wird. 
In  der  jetzigen,   punktirten  Lage  der  Axe  c  d,   wird  diese  einerseits  durch 
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das  Gewicht.!  und  nach  der  entgegengesetzten  Seite  vom  Gegengewichte  E  in  An- 
spruch genommen,  letzteres,  kleiner  als  das  erste,  bleibt  daher  ohne  Wirkung 
und  die  Scheibe  kann  daher  nicht  eher  wieder  geöffnet  werden,  bis  der  Hebel 
A  0  B'm  seine  erste  Lage  (nämlich  jene,  wo  das  Gewicht  A  die  höchste  Stellung 
einnimmt),  zurückbewegt  worden.  Das  Problem  ist  daher  in  sehr  einfacher 
Weise  gelöst  und  könnte  eben  so  gut  auf  jede  beliebige  Anzahl  von  Wächter- 
posten ausgedehnt  werden. 

Die  Winkelhebel  A  0  B  und  Al  01  #'  sich  selbst  überlassen,  das  heisst 
nur  dem  Gewichte  A  und  A »  Folge  leistend,  würden  die  Scheibe  stets  auf  das 
Halten  einstellen.  Dasselbe  würde  im  Falle  des  Abreissens  einer  oder  der 
andern  Drahtleitung  stattfinden. 

Elektrische  Distanzscheiben.  —  Elektrische  Scheiben  gewähren  den 
Vortheil,  dass  sie  anstatt  der  Zugdrähte  nur  Telegraphendrähte  erfordern  und 
in  bedeutend  grössere  Entfernungen  von  den  zu  deckenden  Punkten  gestellt 
werden  können.  Wären  sie  nicht  denselben  Unregelmässigkeiten  unterworfen, 
denen  elektrische  Apparate  überhaupt  ausgesetzt  sind,  so  würde  ihre  Anwen- 
dung wohl  noch  rascher  vor  sich  gehen,  als  sie  in  der  That  stattfindet. 

Oesterreich.  Elektrische  Distanzscheibe.  System  Leopolder.—  Der  Me- 
chaniker Herr  Johann  Leopolder  aus  Wien  stellt  eine  Distanzscheibe  aus, 
welche  mittelst  Elektricität  bewegt  wird.  Die  Scheibe  besteht  aus  zwei  Hälften  ; 
die  eine  untere  Halbscheibe  ist  fix,  die  obere  um  eine  Axe,  welche  durch  den 
Mittelpunkt  geht  und  auf  der  Scheibenfläche  senkrecht  steht,  drehbar.  Die 
geschlossene  Scheibe  gibt  das  Haltsignal,  die  halb  offene  die  freie  Bahn  an. 
In  dem  beweglichen  Theile  der  Scheibe  ist  eine  kreisförmige  Oeffnung,  durch 
welche  bei  Nachtzeit  das  Laternenlicht  freien  Durchgang  hat. 

Die  Skizze  (Taf.  VIII,  Fig.  24)  erklärt  den  Mechanismus  der  Bewegung. 
A  ist  ein  Laufwerk,  B  der  Contactunterbrecher,  C  der  Controlapparat,  D  und 
E  elektrische  Batterien,  /  und  //  Drahtleitungen.  Der  Strom  ist  beständig 
geschlossen,  indem  die  Batterie  D  constant  mit  der  Drahtleitung  /,  dem 
Elektromagnete  a  und  dem  Contactunterbrecher  B  verbunden  ist. 

Durch  das  Niederdrücken  des  Tasters  bei  B  wird  der  Strom  unterbrochen, 
der  Anker  vom  Elektromagnete  a  nicht  mehr  angezogen,  der  Hebelarm  b  von 
der  Spannfeder  angezogen,  die  Auslösungsgabel  c  dreht  sich  um  ihre  Axe,  der 
Hebel  d  fällt  herab,  der  Arretirungsarm  e  am  Windflügel  wird  frei,  das  Lauf 
werk  kommt  in  Bewegung  und  durch  die  Kette /"wird  die  Halbscheibe  um 
180°  gedreht.  Gleichzeitig  mit  der  Drehung  dieser  Scheibenhälfte  findet  auch 
die  Drehung  der  hinter  ihr  befindlichen  Laterne  um  ihre  verticale  Axe  statt, 
so,  dass  sobald  die  Scheibe  geschlossen,  das  rothe  Licht  der  Laterne  sichtbar 
wird,  während  die  halboffene  Scheibe  grünes  Licht  in  der  Laterne  zeigt. 
Beim  jedesmaligen  Drücken  des  Tasters  macht  die  Scheibe,  sowie  die  Laterne 
eine  Drehung  um  180°.  Behufs  Verificirung  der  Stellung  der  Scheibe  ist  am 
Kettenrad  ein  Excenter   angebracht,    welcher   zugleich  mit  dem  gegebenen 
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Haltsignal  die  Verbindung  mit  der  Drahtleitung  II  herstellt  und  somit  einen 
elektrischen  Strom  schliesst,  der  ein  Läuten  des  Schlagwerkes  C  erzeugt,  das 
so  lange  fortdauert,  bis  der  Taster  bei  ß  wieder  niedergedrückt  wird. 

Der  Vortheil,  den  diese  Scheibe  bietet,  liegt  in  ihrer  Drehung  um  eine 
horizontale  Axe,  wodurch  Stürme  keinen*  oder  nur  unschädlichen  Einfluss 
auf  selbe  nehmen  können. 

In  Österreich  wurden  diese  Distanzscheiben  von  der  Südbahn  und 
Kaiserin-Elisabeth- Westbahn  versuchsweise  angewendet. 

Schweiz.  Elektrische  Scheiben  mit  Jalousien.  —  Die  Hipp'sche  Fabrik 
elektrischer  Telegraphenapparate  zu  Neufchatel  weist  eine  elektrische 
Scheibe  vor  (Taf.  VIII,  Fig.  2ö ,  20),  die  aus  einem  auf  einer  Säule 
ruhenden  quadratförmigen  Eisenrahmen  besteht,  in  welchem  sich  zwischen 
zweHHasspiegeln  Jalousien  öffnen  oder  schliessen  und  dadurch  die  Signale 
geben.  Bewegt  werden  die  Jalousien  durch  den  Stellhebel  des  Controlappa- 
rates,  welch'  letzterer  sofort  das  gegebene  Signal  wiederholt,  indem  ein 
rother  oder  weisser  Kreis  in  dem  dazu  bestimmten  Rahmen  des  Kästchens 
zum  Vorschein  kommt. 

4.    SELBSTWIRKENDE    SIGNALE,     SIGNALE    FÜR    TUNNELS,     WEGÜBER- 
SETZUNGEN, ZWEIGBAHNEN. 

Frankreich  stellt  Signale  mit  besonderen  Vorrichtungen  aus,  welche  bei 
Wegübersetzungen,  wenn. sie  in  krummer  Bahntrace  liegen,  bei  Zweigbahnen 
und  bei  Tunnels  Anwendung  finden.  Die  interessantesten  sind  die  automa- 
tischen Signale,  welche  den  Zweck  erfüllen,  dass  ein  Zug  allein  durch  sein 
Vorbeifahren  an  einem  bestimmten  Punkte  sich  selbst  zu  decken  im  Stande  ist. 
Es  sind  entweder  Distanzscheiben  eigenthümlicher  Construction  oder  elek- 
trische Signale. 

Selbstwirkende  Distanzscheibe,  System  Limouse.  —  Dieselbe  ist  von 
De  Dietrich  &  Comp,  aus  Niederbronn  (Bas-Rhin)  ausgestellt,  nach  dem  paten- 
tirten  System  Limouse  construirt  und  bereits  seit  einer  Reihe  von  Jahren  von 
der  französischen  Ostbahn  bei  kurzen  Tunnels  in  Anwendung  (Taf.  VIII, 
Fig.  27—30). 

In  Frankreich  besteht  nämlich  zufolge  der  Ordonnance  vom  15.  Novem- 
ber 1846  die  Vorschrift,  dass  an  den  Ausgängen  der  Tunnels,  welche  länger 
als  1000m  sind  oder  in  Curven  liegen,  Signale  aufgestellt  sein  müssen,  welche 
•'s  verhindern,  dass  zwei  Züge  oder  zwei  Maschinen,  die  in  derselben  Rich- 
tung verkehren,  gleichzeitig  den  Tunnel  passiren. 

Fig.  27,  28  stellen  die  Scheibe  am  Eingange  des  Tunnel's,  Fig.  29,  30  die 
am  Ausgange  desselben  beim  Wächter  postirten  Wellen  vor.  Scheibe  und  Welle 
sind  durch  eine  zweifache  Drahtleitung  verbunden ;  die  eine  geht  von  der 
Welle  M  zum  Balancier  I,  die  andere  über  die  Welle  AT  zum  Sperrhaken  C. 
In  der  Zeichnung  ist  die  Scheibe  für  die   „offene  Bahn"   gestellt.    Fährt  ein 
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Zug-  in  den  Tunnel  ein,  so  drückt  das  erste  Rad  der  Maschine  den  Tritt  B, 
der  am  innern  Rand  der  Schiene  angebracht  ist,  nieder;  dadurch  dreht  sich 
die  Axe  ^1  und  der  auf  sie  gekeilte  Sperrhaken  C  im  Sinne  gegen  die  Scheibe, 
lost  den  Hebelarm  D  aus,  das  Gewicht  E  sinkt,  der  Hebelarm  D  dreht  sich 
nach  aufwärts,  zieht  die  Stange  //  und  den  Balancier  /  nach  sich,  die  Scheibe 
wendet  sich  um  90°  und  gibt  das  Haltsignal.  Durch  die  Drehung  der  Scheibe 
wird  der  Draht  MI  angespannt  und  das  roth  angestrichene  Gewicht  P  kommt 
zum  Vorscheine,  wodurch  der  Signalwächter  von  dem  Herannahen  des  Trains 
benachrichtigt  ist. 

Im  die  Scheibe,  nachdem  der  Train  den  Tunnel  verlassen,  zu  öffnen, 
windet  der  Wächter  die  Welle  M  wieder  auf,  spannt  dadurch  den  Draht  M I, 
und  zieht  den  Hebelarm  D  nach  abwärts,  welcher  von  dem  Sperrhaken  C,  der 
durch  das  Gegengewicht  G  in  seine  erste  verticale  Stellung  gebracht,  wieder 
festgehalten  wird.  Sowie  ein  Zug  oder  eine  Maschine  durch  Ueberfahren  des 
Trittes  B  die  Scheibe  auf  den  „Stillstand"  dreht,  kann  dies  auch  vom 
Wächterposten  aus  geschehen,  indem  die  Welle  N  aufgewunden  wird,  welche 
direct  den  Sperrhaken  löst. 

Automatisch- elektrisches  Signal.  —  Die  französische  Nordbahn  stellt  ein 
Tunnelsignal  aus,  das  auf  die  Anwendung  der  Elektricität  basirt  ist.  Sobald 
der  Zug  in  den  Tunnel  einfährt,  wird  durch  ein  am  innern  Rand  der  Schiene 
angebrachtes  Pedal,  auf  welches  das  Rad  der  Locomotive  von  selbst  drückt, 
ein  elektrischer  Strom  hergestellt,  welcher  ein  Schlagwerk  am  Eingang  des 
Tunnel's  in  Bewegung  setzt,  das  so  lange  tönt,  bis  der  Train  den  Tunnel  ver- 
tagst. Bei  der  Ausfahrt  drückt  das  Maschinenrad  auf  ein  zweites  Pedal,  wodurch 
der  elektrische  Strom  unterbrochen  und  dadurch  das  Schlagwerk  am  Eingang 
zum  Schweigen  gebracht  wird.  Gleichzeitig  aber  wird  ein  zweites  Schlagwerk 
am  Ausgang  in  Gang  gebracht,  welches  so  lange  schlägt,  bis  der  Signal- 
wächter es  durch  einen  eigenen  Taster  unterbricht.  Jedes  Geleise  besitzt  eine 
Gruppe  solcher  Apparate.  Distanzscheiben  vervollständigen  die  Signalisirung. 

Sehr  interessant  sind  die  hier  angewendeten  Blasbalg-Contactunter- 
brecher  „Commutateur  ä  soufflet". 

Glockensignal  für  Tunnels.  —  Die  französische  Nordbahn  stellt  auch 
noch  ein  zweites  Tunnelsignal  aus,  sehr  einfach  in  seiner  Construction,  das 
jedoch  gute  Dienste  leistet  und  bei  Tunnels  von  2000m  Verwendung  gefunden 
hat.  Ein  Draht  durchzieht  den  Tunnel  von  einem  Ende  zum  andern  und  trägt 
an  jeder  Seite  ein  Gewicht.  Fährt  ein  Zug  ein,  so  hebt  der  Wächter  diesseits  das 
Gewicht  des  einen  Drahtendes,  dadurch  sinkt  jenseits  das  zweite  Gewicht  und 
setzt  gleichzeitig  eine  Glocke  in  Bewegung;  der  Wächter  an  der  Ausfahrt, 
durch  die  Glocke  gerufen,  stellt  dann  sogleich  eine  Distanzscheibe  an  der 
Einfahrt,  also  an  der  ihm  abgewendeten  Seite  auf  „Anhalten".  Sobald  der  Zug 
den  Tunnel  verlässt,  hebt  dieser  Wächter  das  Gewicht  und  öffnet  die  Scheibe. 
Für  jedes  Geleise  gehört  ein  besonderer  Drahtzug  und  ein  Distanzsignal. 
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Signale  für  Wegübergänge.  —  Aelinliche  Signalvorrichtungen  werden 
für  Wegübersetzungen  verwendet,  entweder  automatische  Seheiben  (wie  in 
Taf.  VIII,  Fig.  27—30)  200m  vor  dem  Wegübergang,  welche,  indem  die  Maschine 
auf  das  Pedal  niederdrückt,  den  Signalwächter  zugleich  von  dem  Herannahen 
des  Zuges  avisiren  oder  elektrische  Glockenapparate  mit  Blasbalg-Commuta- 
toren,  welche,  bevor  der  Zug  anfährt,  ein  Schlagen  erzeugen,  das  während 
einer  bestimmten  Zeit  andauert.  Der  Wächter  hat  in  beiden  Fällen  Zeit,  die 
Wegschranken  abzuschliessen. 

Ausser  dem,  was  Frankreich  gebracht  hat,  bietet  die  Ausstellung  nichts 
in  dieser  Kategorie  von  Signalen. 

5.  DISTANZSCHEIBEN  IN  VERBINDUNG  MIT  KNALLKAPSELN. 

Knallkapseln,  welche  ein  Zug  hinter  sich  auf  den  Schienen  zurücklässt 
und  sich  dadurch  bei  trübem  Wetter  selbst  zu  decken  im  Stande  ist,  sind 
längst  bekannt.  Eine  aber  erst  in  neuester  Zeit  glücklich  getroffene  Combi- 
nation  besteht  in  der  Verbindung  der  Knallkapseln  mit  Distanzscheiben  in 
der  Weise,  dass  der  Signalapparat  selbst  die  Kapsel  auf  die  Schiene  legt, 
falls  die  Bahn  gesperrt  sein  soll.  Auch  hier  liefert  allein  die  französische 
Section  einige  Muster. 

Absolutes  Haltsignal  der  französischen  Nordbahn.  —  Unter  diesem 
Namen  (Disque  d' 'arret  absolu)  bezeichnet  die  französische  Nordbahn  eine  von 
dieser  Gesellschaft  angewendete  Distanzscheibe  mit  Knallkapsel,  welche  zum 
Schutz  besonders  wichtiger  Punkte,  wie  z.  B.  der  Abzweigungen  von  Seiten- 
linien bestimmt  ist  (Taf.  IX,  Fig.  1—5).  Der  Maschinenführer  muss,  wenn  er 
diese  Scheibe  geschlossen  sieht,  augenblicklich  langsam  fahren  und  anhalten, 
noch  ehe  er  dieselbe  erreicht  hat.  Falls  er  die  Scheibe  überfährt  und  somit 
die  Knallkapsel  zerdrückt,  wird  er  bestraft.  Die  Construction  des  Signals  ist 
jener  der  gewöhnlichen  Distanzscheibe  ganz  ähnlich,-  die  Form  der  Scheibe 
ist  jedoch,  um  sie  von  jener  zu  unterscheiden,  quadratförmig  in  vier  Felder 
eingetheilt,  von  denen  zwei  diagonal  gegenüberliegende  roth,  die  andern 
zwei  weiss  bemalt  sinrl. 

Ein  eigenes,  mit  der  Scheibenstange  verbundenes  Hebelsystem  (Taf.  IX, 
Fig.  4,  5)  bewegt,  während  sich  die  Scheibe  dreht,  die  Kapsel  zu  und  von  der 
Schiene.  Steht  die  Scheibe  auf  „Bahn  geschlossen",  so  befindet  sich  dieKapsel 
auf  der  Schiene.  Durch  das  Oeffnen  derselben  zieht  die  Stange  A  die  Kapsel 
zurück.  Die  Stange  .4  besteht  aus  zwei  Theilen,  der  eine  obere  a  trägt  an 
einem  Ende  die  Kapsel,  ist  am  andern  mit  einem  Riegel  c  versehen  und  gleitet 
in  einer  Nuth  der  unteren  Stange  b;  die  zwei  festen  Träger  d  und  e  begrenzen 
den  Lauf  der  oberen  Stange  n,  indem  der  Riegel  c  zwischen  ihnen  sich  bewe- 
gen kann.  Die  Distanz  dieser  Träger  d  und  «  ist  0-'"  136  ;  während  der  End- 
punkt des  Hebels  a  bei  der  Drehung  der  Scheibe  um  90°  einen  Lauf  von 
0"'*20  hat,  besehreibt  daher  die  Kapsel  mit  der  Stange  a  nur  einen  Weg  von 
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Om136,  also  2/3  davon,  wodurch  man  den  Vortheil  erreicht,  dass,  was  beson- 
ders bei  grosser  Entfernung-  zwischen  Scheibe  und  Stellhebel  in  Folge  zu 
grosser  Widerstände  zu  gewärtigen  ist,  selbst  wenn  die  Scheibe  nicht  genau 
ihre  mit  der  Bahn  parallele  oder  darauf  senkrechte  Stellung  einnimmt,  die 
Kapsel  dennoch  von  der  Schiene  und  auf  dieselbe  bewegt  wird. 

Absolutes  Haltsignal  der  französischen  Westbahn.  —  Wir  erwähnen  hier 
der  Vollständigkeit  halber  ein  zweites  Signal,  das  denselben  Zweck  erfüllt,  das 
zwar  nicht  in  der  Ausstellung  vertreten  war,  das  wir  aber  Gelegenheit  hatten, 
im  Pariser  Westbahnhofe  „Gare  de  Saint-Lazare"  functioniren  zu  sehen,  wo  es 
seit  kurzer  Zeit  verwendet  wird  (Tu f.  IX,  Fig.  6,7).  Man  bezeichnet  es  unter 
dem  Xamen  „Siynai '  äpotence".  Hier  sind  zwei  Scheiben  auf  dem  Gestelle  ange- 
bracht, die  eine,  an  einem  längeren  Arm,  reicht  bei  geschlossener  Bahn  bis  in  die 
Mitte  der  Geleisaxe,  die  andere,  an  einem  kurzen  Arm  befindliche,  besitzt  eine 
Fläche,  welche  so  berechnet  ist,  dass  sie  bei  einer  Drehung,  welche  der  Wind 
hervorbringen  könnte,  der  ersten  das  Gleichgewicht  zu  halten  im  Stande  ist. 

Der  längere  Arm  besteht  aus  zwei  Theilen,  deren  äusserer  sich  mit  der 
Scheibe  um  die  Axe  a  dreht,  jedoch  in  normalem  Zustande  durch  den  Stift  b 
festgehalten  wird.  Die  Laterne  ruht  auf  dem  Scheibenmast.  Eine  Knallkapsel 
mit  einem  Hebelwerk  (wie  in  Taf.  IX,  Fig.  4,  ö)  ist  mit  dem  Signale  in  Ver- 
bindung. Sollte  der  Locomotivführer  nicht  rechtzeitig  anhalten,  so  zerdrückt 
er  nicht  nur  die  Kapsel,  sondern  der  Rauchfang  der  Maschine  stösst  auf  die 
Scheibe  am  längeren  Hebelarm,  zerbricht  dadurch  den  Stift  b  und  die  Scheibe 
dreht  sich  um  die  Axe  a.  Diese  energische  Mahnung  kann  vom  Maschinen- 
führer wohl  nicht  unbemerkt  bleiben.  So  gefährlich  diese  Anordnung  auch 
scheinen  mag,  so  wurde  uns  doch  versichert,  dass  das  Signal  bis  jetzt  sich 
gut  bewährt  hat. 

Distanzscheibe  mit  Knallkapsel  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn.  — 
Die  Distanzscheiben  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn  sind  an  und  für  sich 
schon  absolute  Haltsignale,  indem  die  Züge  vorschriftsmässig  die  Scheibe  nicht 
überfahren  dürfen,  was  bei  den  gewöhnlichen  Scheiben  der  französischen 
Nordbahn  nicht  der  Fall  ist.  Es  ist  daher  bei  dieser  Gesellschaft  doppelt 
wichtig,  dass  die  Distanzscheibe  jederzeit  und  bei  jedem  Wetter  bemerkt  wird 
und  zu  diesem  Ende  ist  ein  Knallsignal  mit  ihr  derart  in  Verbindung,  dass 
nicht  an  der  Scheibe  selbst,  sondern  um  mehrere  hundert  Meter,  z.  B. 
500m  —  700m  vor  ihr,  Knallkapseln  auf  die  Schiene  gelegt  werden,  wenn  die 
Scheibe  „geschlossene  Bahn"  signalisirt.  Einen  solchen  Apparat,  wie  er  in 
der  Ausstellung  vorgeführt  ist,  stellen  Taf  IX,  Fig.  8 — 16  dar. 

An  der  dem  Wächter  entgegengesetzten  Seite  der  Scheibe  drehen  sich 
um  die  horizontale  Axe  A  die  beiden  Arme  B  und  C;  der  grössere  B,  aus 
Gusseisen,  trägt  einen  Kreissector,  an  welchem  die  Leitung  befestigt  ist, 
welche  zur  eigentlichen  Knallsignalvorrichtung  führt.  Beide  Arme  B  und  C 
sind  durch  die  Querstange  D  mit  einander  verbunden.  Um  dieselbe  Axe  .1 
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dreht  sich  auch  der  Winkelhebel  M  A  A",  an  dessen  kleineren  Arm  N  sich  die 
Kette  N,  welche  von  der  Scheibe  kommt,  anschliesst.  Der  Spannungs-  und 
zugleich  Compensationsapparat,  zwischen  der  Scheibe  und  dem  Knallsignal, 
ist  nach  dem  System  Robert  construirt,  jenem  ähnlich,  der  früher  Seite  114 
beschrieben  worden  ist. 

Die  Knallkapseln  werden  durch  ein  Hebelsystem  auf  die  Schiene  gelegt, 
das  aus  Taf.  IX,  Fig.  12—16  zu  ersehen  ist.  Zur  grösseren  Sicherheit  sind  zwei 
solcher  Kapseln  vorhanden.  In  der  Zeichnung  ist  die  Scheibe  auf  die  „geschlos- 
sene Bahn«  gestellt,  der  Hebel  MA  nimmt  seine  höchste  Stellung  ein,  der 
kleine  Arm  N  des  Winkelhebels  MAN  drückt  auf  die  Querstange  D,  das 
Spannungsgewicht  P  nimmt  gleichfalls  seine  höchste  Stellung  ein,  das  Gegen- 
gewicht Q  ist  in  seiner  tiefsten  Lage.  Wird  die  Scheibe  geöffnet,  so  fällt  das 
Gewicht  M,  der  Hebel  MA  nimmt  seine  tiefste  Lage  ein,  der  kleine  Hebelarm 
NA  drückt  nicht  mehr  auf  die  Querstange  D;  die  Hebel  ß  und  C  können 
sich  gegen  das  Spannungsgewicht  drehen,  das  Gewicht  P  sinkt  in  seine 
tiefste  Stellung,  das  Gewicht  0  und  der  Hebel  0  Q  kommen  in  die  höchste 
ihrer  Stellungen. 

Reisst  der  Drahtzug  zwischen  der  Scheibe  und  der  Kapsel  zu  irgend 
einer  Seite  des  Spannnngsapparates,  so  löst  sich  das  Gewicht  P  sogleich  aus 
der  Kette  und  das  Gewicht  Q  bringt  die  Kapseln  sofort  auf  die  Schiene. 

6.  SICHERHEITSAPPARATE. 

Bisher  haben  wir  einzelne  Vorrichtungen  beschrieben,  welche  dazu  dienen, 
bestimmte  conventioneile  Zeichen  zu  geben.  Reihen  wir  hieran  einige  sinn- 
reiche Dispositionen,  deren  Zweck  es  ist,  eine  innige  Verbindung  zwischen 
den  Geleisewechseln  und  verschiedenen  Signalen  derart  herzustellen,  dass 
die  Ausführung  widersprechender  Manöver  derselben  absolut  unmöglich  wird. 
So  lange  das  Einstellen  der  Wechsel  in  anderen  Händen,  als  jenes  der  ent- 
sprechenden Signale  ruht,  wie  es  in  der  That  heute  fast  durchgehends  der 
Fall  ist,  hängt  die  Pebereinstimmung  derselben  einzig  und  allein  von  der 
gewissenhaften  Ausführung  der  Vorschriften  von  Seiten  der  Wächter  oder 
sonstigen  Beamten  ab.  Durch  die  nachfolgenden  Sicherheitsapparate  ist 
diesem Uebelstände  gesteuert;  sie  beruhen  auf  der  gegenseitigen  Abhängigkeit 
der  Stellung  von  Weichen  und  Signalen. 

Sicherheitsapparat  von  Vignier.  —  Herr  Vignier,  Ingenieur  der  franzö- 
sischen Westbahn  zu  Paris,  stellt  seinen  Apparat  aus,  wie  er  im  Pariser 
Westbahnhof,  Gare  de  Saint-Laxare,  ausgeführt  ist  (Taf.  X,  Fig.  1,  2).  Das 
Grundprincip  desselben  besteht  darin,  dass  die  Stellhebel  der  Distanzscheiben 
und  Weichenzungen  derart  mit  einander  in  Verbindung  gebracht  werden,  dass 
nie  eine  Weiche  geöffnet  werden  könne,  wenn  nicht  zuerst  das  entspre- 
chende Signal  zur  Deckung  dieser  Weiche  gegeben  worden  ist.  Der  Media- 
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nismus  ist  ein  sehr  einfacher:  Mit  den  Stellhebeln  der  Signale  ist  eine  Gruppe, 
mit  jenen  der  Weichenzungen  eine  zweite  Gruppe  von  Eisenstangen  in  Ver- 
bindung. In  den  Eisenstangen  der  ersten  Gruppe  sind  Löcher  derart  ange- 
bracht, dass  bei  richtiger  relativer  Stellung  von  Signalen  und  Wechseln  die 
Eisenstangen  der  zweiten  Gruppe  in  sie  einpassen  und  in  ihnen  auf-  und 
abgeschoben  werden  können.  Stehen  jedoch  die  Signale  falsch,  so  correspon- 
diren  die  Löcher  nicht  mehr  den  Eisenstangen  der  Weichen  und  diese  können 
nicht  mehr  bewegt  werden.  Das  Oeffnen  der  Weichen  ist  daher  von  der 
vorausgegangenen  richtig  gestellten  Lage  der  Signale  abhängig. 

Bereits  im  Jahre  1854  combinirte,  Herr  Vignier  seinen  ersten  Sicher- 
heitsapparat für  die  Station  Batignolles  bei  Paris,-  jedoch  erst  in  den  letzten 
Jahren  haben  die  französische  Westbahn,  Nordbahn  und  Paris-Lyon-Mittel- 
meer-Bahn dieselben  Vorrichtungen   auf  ihren  Linien  mehrfach  angewendet. 

Im  Pariser  Westbahnhofe,  Gare  de  Saint-Lazare,  werden  fünf  Distanz- 
scheiben von  einem  einzigen  Posten  aus  manövrirt,  und  indem  die  Stellhebel 
in  ihrer  Bewegung  in  vorerwähnter  Weise  mit  einander  verbünden  sind, 
kann  eine  Scheibe  nur  dann  geöffnet  werden,  wenn  die  vier  andern  die  geschlos- 
sene Bahn  anzeigen.  Taf.  X,  Fig.  3  gibt  den  Uebersichtsplan  der  Geleise, 
Weichen  und  Signale  für  die  Abzweigung  der  Linie  Paris-Hävre  von  der  Linie 
Paris-St.  Germain  mit  Vignier's  Sicherheitsapparat.  —  Die  Anwendung,  welche 
diese  Apparate  gestatten,  ist  sehr  vielseitig.  Das  Oeffnen  von  Abschluss- 
schranken bei  Wegübersetzungen,  kann  von  der  richtigen  Stellung  der 
Deckungssignale  abhängig  gemacht  werden,  wie  wir  Gelegenheit  hatten, 
es  bei  einer  Allee,  welche  zum  Park  von  Saint-Cloud  führt  und  die  Linie 
von  Paris  nach  Versailles  übersetzt,  zu  beobachten.  In  gleicher  Weise  kann 
das  Oeffnen  einer  Zugbrücke  von  der  früheren  Ab  Schliessung  der  Bahn 
bedingt  werden. 

Herrn  Vignier  gehört  unstreitig  die  Priorität  dieser  Dispositionen,  und 
seiner  Erfindung  hat  er  seit  fast  13  Jahren  alle  seine  Kräfte  gewidmet.  Wenn 
ihm  daher  von  der  internationalen  Jury  der  grosse  Preis  zuerkannt  worden  ist, 
so  dürfte  wohl  hierin  die  Erklärung  zu  finden  sein,  sowie  in  seinem  ununter- 
brochenen Streben  nach  Verbesserungen  seiner  Idee,  welche  er,  ohne  sich  das 
Patenteigenthnm  gesichert  zu  haben,  der  Oeffentlichkeit  übergab.  Unseres 
Erachtens  sind  jedoch  die  englischen  Fachmänner  in  dieser  Richtung  bedeu- 
tend weiter  gegangen  und  haben  auch  ein  weit  günstigeres  Resultat  erzielt. 

Sicherheitsapparat  von  Saxby  und  Farmer.  —  Die  wohlbekannte  Anstalt 
von  Saxby  &  Farmer  in  Kilburn  bei  London  stellt  ein  vorzüglich  ausgeführtes 
Modell  ihres  Sicherheitsapparates  aus,  der  in  England  eine  ausgebreitete 
Anwendung  gefunden  hat  und  in  neuester  Zeit  auch  von  den  belgischen 
Staatsbahnen  angenommen  worden  ist. 

Zur  Beleuchtung  dieser  Construction  geben  wir  die  Beschreibung  der 
Signalvorrichtungen  in  der  Cannon-Street-Station   zu  London.    In  derselben 
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münden  nenn  Geleiso  ein,  welche  zusammen  32  Wechsel  und  35  Signal- 
hebel erfordern.  Zu  gewissen  Tageszeiten  kommen  per  Stunde  18  Züge  an, 
und  eben  so  viele  verlassen  die  Station.  Im  Durchschnitt  müssen  die  Wechsel 
und  Signale  per  Stunde  80  —  90  Male  verstellt  werden ;  zur  Zeit  des  lebhaf- 
testen Zngverkehres  kommen  108  verschiedene  Manöver  per  Stunde  vor, 
somit  muss  eine  Verstellung  in  33  Sekunden  vollzogen  sein.  Hierzu  ist  zu 
bemerken ,  dass  mehrere  von  den  Wechseln  und  Signalen  bei  200  Meter 
von   einander  entfernt  sind. 

Die  Lösung  dieses  Problems  wurde  von  den  Herren  Saxby  und 
Farmer  auf  das  glänzendste  durchgeführt.  Sämmtliche  Signale  und  Wei- 
chen werden  von  einem  einzigen  Punkte  aus  bewegt.  Heber  der 
Themsebrücke,  etwa  50'"  von  der  Station  entfernt,  auf  einem  eigenen 
Gerüste,  unter  welchem  die  Züge  hinwegfahren,  ruht  eine  Wächterhütte 
mit  Glaswänden  rings  umgeben,  welche  die  ganze  Stationsfläche  sowie 
die  Brücke  selbst  dominirt  (Taf.  X,  Fiy.4,S).  Vier  hohe  Mäste,  welche 
von  dem  Gerüste  getragen  werden,  sind  mit  24  Signalarmen  versehen,  welche 
gewöhnlich  „geschlossene  Bahn"  anzeigen  und  nur  zeitweise  beim  Durchlassen 
der  Züge  auf  einige  Secunden  geöffnet  werden.  Diese,  mit  fünf  Distanzscheiben 
und  sechs  Hilfssignalen,  dienen  den  Maschinenführern  zur  steten  Richtschnur. 
Im  Innern  des  Wächterhauses  sind  die  32  Weichen-  und  35  Signalleitungen 
vereinigt  und  bilden  eine  Reihe  von  67  vollkommen  gleichen,  parallel  stehenden 
Hebeln.  Kein  Hebel  kann  unabhängig  von  den  andern  bewegt  werden.  Der 
Mechanismus  zur  Erreichung  der  gegenseitigen  Abhängigkeit,  beruht  auf 
denselben  Principien,  wie  im  Apparat  Vignier;  dagegen  ist  hier,  zum  Unterschiede 
von  jenem,  das  Oeffnen  der  Signale  nur  dann  möglich,  wenn  die  entsprechen- 
den Wechsel  vorher  richtig  gestellt  sind  und  das  kann  nur  dann  statt- 
finden, wenn  alle  dieser  Wechselstellung  widersprechenden  Signale  geschlossen 
sind. 

Was  die  Detailausführung  dieser  Vorrichtung  betrifft,  so  muss  ihr  volles 
Lob  gezollt,  werden.  Jeder  Hebel  ist  mit  seiner  Nummer  versehen  und  trägt 
übrigens  noch  an  einem  Täfelchen  die  Nummern  jener  Hebel ,  die  vor  ihm 
richtig  gestellt  sein  müssen,  damit  er  selbst  eine  Bewegung  zulässt.  Gruppen 
von  Hebeln,  welche  analogen  Zwecken  entsprechen,  sind  mit  derselben  Farbe 
bezeichnet;  die  Weichenhebel  nämlich  sind  schwarz,  jene  für  die  Distanz- 
scheiben gelb,  für  Abfahrtsignale  roth,  für  Einfahrtsignale  blau.  Zwei  in  der 
Hütte  angestellte  Telegraphisten,  welchen  die  Züge  gemeldet  werden  und 
zwei  Signalwächter,  an  den  Hebeln  beschäftigt,  verrichten  allein  den  Dienst 
für  die  ganze  ausgedehnte  Station. 

Ohne  weitere  Erläuterungen  kann  man  aus  der  beispielsweisen  Anfüh- 
rung der  Signaleinrichtungen,  in  der  Cannon- Street -Station  entnehmen, 
welche  grossen  Ersparnisse  an  Zeit  und" Geld  (Personal)  durch  diese  Sicher- 
heitsapparate  erzielt  werden.    Wir   glauben   den   Apparat   von  Saxby   und 
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Farmer  als  eines  der  interessantesten  Ausstellungsobjecte  im  Eisenbahn- 
fache bezeichnen  zu  können,  und  sowohl  zur  Sicherheit  und  Beruhigung  des 
reisenden  Publikums,  als  im  Interesse  der  Eisenbahnverwaltungen  selbst,  ist 
seiner  ausgebreiteten  Anwendung  eine  sichere  Zukunft  zu  versprechen. 

So  lange  der  Apparat  in  gutem  Zustande  bleibt,  so  lange  seine  Bestand- 
teile sich  nicht  abnützen,  kann  die  Sicherheit  desselben  als  unbegrenzt  ange- 
nommen werden.  Jedoch  im  Falle  des  Reissens  eines  Leitungsdrahtes,  oder 
dos  Brechens  einer  Stange,  entgeht  das  Signal  oder  die  Weiche  der  Einfluss- 
nahme  des  Bahnpersonales  und  dann  kann  in  der  That  die  Sicherheit  gefährdet 
werden.  Dieser  Uebelstand  wird  besonders  von  französischer  Seite  aus,  zum 
Unterschiede  von  Vigmer's  Apparat,  hervorgehoben  und  es  kann  ihm  nur  durch 
die  Vorzüglichkeit  der  Ausführung  und  durch  sorgsame  Erhaltung  gesteuert 
werden.  In  der  Praxis  wurden  übrigens  bis  heute  stets  die  besten  und  erfolg- 
reichsten Resultate  erzielt. 

Die  englische  Section  liefert  noch  mehrere  Sicherheitsapparate,  ausge- 
stellt von  W.  L.  Owen,  von  Jeffreys  und  von  Livesey  &  Edwards,  welche 
sich  jedoch  nur  in  den  mechanischen  Mitteln  zur  Transmission  der  Bewegungen 
von  den  eben  beschriebenen  unterscheiden.  Die  Mechanismen  von  Jeffreys 
und  Livesey  &  Edwards  stehen  übrigens  hinter  jenen  von  Saxby  &  Farmer 
zurück. 

7.  SIGNALE  FÜR  DEN  EIGENTLICHEN  VERKEHR  DER  ZÜGE. 

Elektrisches  Läutewerk,  System  Leopolder.  —  Die  elektrischen  Glocken 
sind  seit  einer  Reihe  von  Jahren  zur  Trainsignalisirung,  besonders  in  Deutsch- 
land und  0 esterreich  und  auch  theilweise  in  Ober-Italien,  eingeführt  und 
haben,  wie  bereits  früher  erwähnt  wurde,  die  optischen  Telegraphen  fast 
gänzlich  verdrängt.  Beim  Abgang  oder  der  Ankunft  eines  Zuges  wird  das 
Signal  in  der  einen  Station  gegeben  und  nicht  nur  in  der  andern  Station 
empfangen,  sondern  auch  in  allen  dazwischen  liegenden  Wächterhäusern,  und 
falls  diese  zu  weit  von  einander  entfernt  lägen,  in  eigens  aufgestellten  Signal- 
hütten mittelst  grosser  Glocken  wiederholt. 

Herr  Johann  Leopolder,  Mechaniker  in  Wien,  stellt  ein  verbessertes 
elektrisches  Läutewerk  aus,  einen  Apparat,  welcher  allein  durch  Nieder- 
drücken eines  Tasters  im  Stationsgebäude  eine  Reihe  durch  Uebereinkom- 
men  festgestellter  Signale  automatisch  überträgt.  Der  Apparat  in  der 
Station  besteht  aus  einem  Kästchen,  welches  eine  Axe  mit  ebenso  vie- 
len darauf  gekeilten  Rädern  enthält,  als  Zeichen  zu  geben  sind,  und 
einem  Uhrwerk,  um  das  System  in  Bewegung  zu  versetzen.  Jedes  Rad 
ist  an  seinem  Umfange  mit  Stiften  versehen  (ähnlich  der  Walze  einer 
Spieluhr),  welche  bei  der  Umdrehung  der  Räder,  so  oft  ein  Stift  an  einem 
Sperrzahn  streift,  eine  Contactunterbrechung  (der  Apparat  wirkt  mit  constan- 
tem  Strom)  erzeugen,  was  das  Anschlagen  des  Hammers  aller  in  den  Strom- 
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kreis  einbezogenen  Läutewerke  nach  sich  zieht.  Je  nach  Vertheilung  der 
Stifte  ami  Umfange  der  Räder  verfliesst,  während  der  einmaligen  Umdrehung 
derselben,  ein  mehr  oder  weniger  grosser  Zeitraum  zwischen  zwei  auf  einander 
folgenden  Contactunterbrechnngen  und  correspondirenden  Glockenschlägen. 
Jedes  einzelne  Rad  entspricht  einem  gegebenen  Signal.  In  dem  ausgestellten 
Muster  sind  sieben  Räder  vorhanden,  welche  sieben  Sätze  (ein  Zug  fährt  ab, 
ein  Zug  fährt  nicht  ab,  Hilfsmaschine  soll  kommen  u.  s.  w.),  die  in  Worten 
auf  dem  Deckel  des  Kästchens  eingravirt  sind,  zu  telegraphiren  im  Stande 
sind.  Indem  ein  Zeiger  auf  den  entsprechenden  Satz  eingestellt  wird,  kommt 
ein  Hebel  mit  dem  Sperrzahn  dem  Rad  gegenüber  zu  stehen,  und  sobald  an 
dem  Taster  gedrückt  wird,  läuft  das  Uhrwerk  ab  und  die  Läutewerke  schlagen. 
Versuchsweise  sind  diese  Signalgeber  bei  der  österreichischen  Staatsbahn  und 
den  hannoveranischen  Staatseisenbahnen  in  Anwendung. 

Distanzensysteme  für  Zugsignalisirung;  Apparat  Preece.  — Bis  heute  gilt 
im  Eisenbahnbetriebe  noch  fast  durchgängig  die  Regel,  dass  zwischen  der 
Abfahrt  zweier  Züge  in  derselben  Richtung  eine  vorschriftsmässige  Zeit  ver- 
fliessenmuss.  Diese  Zeit  wechselt  mit  den  Local-  und  Beü'iebsverhältnissenund 
wird  sehr  häufig  auf  ein  Minimum  von  zehn  Minuten  und,  wenn  die  Trains  nur 
kurze  Entfernungen  in  derselben  Richtung  zu  durchlaufen  haben,  auf  weniger, 
z.  B.  auf  zwei  Minuten  festgesetzt.  Nach  Ablauf  dieses  Zeitraums  wird  noch 
öfters  den  Zügen,  welche  anderen  nachfolgen,  „langsames  Fahren"  signalisirt 
und  dieses  Signal  gleichfalls  während  einer  bestimmten  Zeit  belassen.  Immer 
ist  als  Basis  dieses  Betriebes  die  Zeit  angenommen,-  man  bezeichnet  diese 
Methode  mit  dem  Namen  Zeitsystem. 

Ein  neues,  von  diesem  ganz  verschiedenes,  ist  das  sogenannte  Raum- 
oder Distanzensystem,  von  den  Engländern  auch  mit  dem  Namen  Block- 
system belegt.  Das  Grundprincip  desselben  ist  das,  dass  es  nie  einem  Train 
gestattet  sei,  einem  andern  nachzufolgen,  wenn  nicht  eine  vorschriftsinässige 
Minimal-Entfernung  zwischen  denselben  existirt.  Zu  diesem  Ende  wird  die 
Linie  in  einzelne  Sectionen  getheilt  und  in  diesen  darf  nie  mehr  wie  Ein  Train 
gleichzeitig  in  derselben  Richtung  verkehren.  An  den  Endpunkten  der  Sectionen 
sind  elektrische  Telegraphenposten  aufgestellt,  welche  mit  einander  corre- 
spondiren,  wodurch  es  einer  jeden  Station  leicht  wird,  von  der  Ankunft  eines 
Trains  in  der  nächstfolgenden  Kenntniss  zu  erlangen;  so  lange  dieses  Ankunfts- 
signal  nicht  empfangen  worden,  darf  der  Train  aus  der  Station  nicht  ausfah- 
ren (er  ist  blockirt).  Die  Länge  der  Sectionen  ist  verschieden  und  hängt  von 
der  Frequenz  ab  •  bei  lebhaftem  Verkehr  kann  man  sie  sehr  kurz  festsetzen, 
etwa  zwei  bis  drei  Kilometer,  ohne  dass  die  Gefahr  gesteigert  würde. 

Die  englische  Ausstellung  enthält  einige  Signalapparate  dieses  Systems, 
von  Herrn  Preece  vorgeführt.  In  Taf.  X,  Fig.  ß — 13  sind  die  Apparate  für  zwei 
Nachbarstationen  angedeutet,  welche  mit  einander  correspondiren.  Wenn  eine 
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Station  nach  zwei  Richtungen  zu  correspondiren  hat,  so  entspricht  einer  jeden 
Richtung  eine  Gruppe  solcher  Telegraphenapparate. 
Eine  jede  dieser  Gruppen  enthält : 

1.  Einen  kleinen  elektrischen  Semaphor,  der  von  der  Nachbarstation 
aus  manövrirt  wird  und  dessen  Stellung  in  der  Station  selbst  nicht  geändert 
werden  kann; 

2.  Einen  Stellhebel  für  die  Telegraphenarme  des  Seinaphores  der  näch- 
sten Station; 

3.  Einen  Contr olapparat,  der  zugleich  ein  Läutewerk  enthält.  Der  Con- 
trolapparat  wiederholt  in  der  eigenen  Station  die  Signale,  welche  man  mittelst 
des  Stellhebels  auf  den  Semaphor  der  nächsten  Station  überträgt  •  ist  der  Arm 
dieses  Seinaphores  vertical ,  so  zeigt  der  Zeiger  des  Controlapparates  auf 
„Bahn  frei"  ;  ist  dieser  Arm  horizontal,  so  ist  derselbe  Zeiger  auf  „Bahn 
geschlossen"  gestellt.  Die  Glocke  wird  durch  den  Taster  der  Nachbarstation 
in  Bewegung  gesetzt; 

4.  Einen  Taster  zur  Herstellung  des  Stromes,  welcher  die  Glocke  im 
Controlapparate  der  Nachbarstation  zum  Schlagen  bringt. 

Drei  Drahtleitungen  sind  zur  Verbindung  zweier  Gruppen  der  vorge- 
nannten Apparate  vorhanden;  zwei  führen  von  den  Stellhebeln  zu  den  Sema- 
maphoren  der  Nachbarstationen,  der  dritte  vereinigt  die  Taster  mit  den 
Glocken-  und  Controlapparaten. 

Sobald  ein  Zug  die  Station  A  verlässt,  drückt  der  Telegraphist  in  dieser 
Station  auf  den  Taster  und  setzt  dadurch  die  Weckerglocke  der  Station  B  in 
Bewegung,  was  dem  Beamten  hier  die  Abfahrt  aus  der  Station  A  signalisirt. 
Diesem  liegt  es  dann  ob,  augenblicklich  die  Strecke  zwischen  A  und  B  zu 
decken;  er  stellt  seinen  Stellhebel  in  solcher  Weise,  dass  der  Semaphor  von 
der  Station  A  in  die  horizontale  Lage  kommt  und  somit  eine  „geschlossene 
Bahn"  anzeigt.  (Der  Semaphor  der  Station  A  hat  somit  absolut  den  Beruf 
einer  Distanzscheibe  für  die  Station  B.)  Gleichzeitig  hiermit  wiederholt  der 
Contr olapparat  in  der  Station  B  dasselbe  Zeichen,  indem  sich  der  Zeiger  auf 
„geschlossene  Bahn"  stellt,  Der  Beamte  in  B  ist  daher  von  der  Richtigkeit  des 
gegebenen  Zeichens  überzeugt,  während  dem  Telegraphisten  in  A  jeder  Ein- 
fluss  auf  seinen  Semaphor  benommen  ist.  Kaum  langt  der  Zug  in  B  an,  so 
wird  hier  abermals  der  Stellhebel  verstellt,  der  Semaphor-Arm  in  A  fällt,  der 
Controlapparat  in  B  zeigt  „freie  Bahn"  an  und  nun  darf  ein  neuer  Zug  nach- 
fahren. Selbstverständlich  werden  die  Zeichen,  welche  die  Telegraphen- 
apparate im  Innern  der  Stationskanzleien  oder  Wächterhäuser  geben,  aussen  in 
den  Stationsplätzen  oder  vor  den  Wächterhäusern  mittelst  Distanzscheiben 
oder  optischen  Telegraphen  wiederholt,  damit  sie  den  Maschinenführern  zur 
Richtschnur  dienen.  Im  Falle  einer  Störung  in  den  elektrischen  Apparaten, 
auf  deren  nähere  Beschreibung  wir  hier  nicht  weiter  eingehen  können,  stellen 
sich  die  Semaphore  auf  „geschlossene  Bahn". 
Classo  lxiii.  9 
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Diese  sinnreiche  Methode  zur  Systemisirung  der  Aufeinanderfolge  von 
Zügen  gewährt  den  grossen  Vortheil  einer  bedeutenden  Zeitersparniss  j  die 
Züge  können  schnell  und  mit  voller  Sicherheit  nach  einander  abfahren.  Nur 
erfordern  die  Apparate,  wie  alle  elektrischen  Instrumente,  aufmerksame  und 
unausgesetzte  Erhaltung. 

Zur  Ergänzung  führen  wir  an,  dass  in  der  Station  Chiswick  der  London- 
&  South-Westem-Bahn,  ausser  den  eben  beschriebenen  PREECE'schen  Appa- 
raten, eine  gleichfalls  von  Herrn  Preece  erdachte  selbstwirkende  Vorrichtung 
angebracht  ist,  welche  die  Sicherheit  des  Betriebes  noch  um  einen  Grad 
steigert.  Sobald  der  Telegraphenbeamte,  in  dessen  Section  der  Zug  einfährt, 
das  Signal  „Bahn  blockirt"  gibt,  wird  gleichzeitig  und  ohne  sein  Zutliun 
sein  Apparat  verschlossen  und  bleibt  es  so  lange,  bis  er  mittelst  eines  auto- 
matischen Mechanismus  durch  den  Druck  der  Räder  des  anlangenden  Trains 
ihm  wieder  zugänglich  wird.  Ein  irrthiimlich  gegebenes  Signal  „Bahn  frei" 
von  Seiten  dieses  Telegraphenbeamten  ist  daher  unmöglich  gemacht. 

Wir  hatten  Gelegenheit  einen  dem  PuEECE'schen  ganz  analogen  Apparat 
nach  dem  Systeme  Tyer  in  den  Stationen  der  Pariser  Gürtelbahn  zwischen 
Paris-Saint-Lazare  und  Grenelle  vortrefflich  functioniren  zu  sehen  uud  können 
nur  den  Wunsch  anschliessen,  dass  bei  Betriebseinrichtungen  von  Linien 
besonders  starken  Verkehrs,  bei  Localzügen  in  der  Umgegend  von  Haupt- 
städten dieser  wichtigen  Neuerung  die  wohlverdiente  Würdigung  zuTheil  werde. 

III.  BAHNHOF  ANLAGEN  UND  EINRICHTUNGEN. 

1.  BAHNHOF- ANLAGEN. 

Es  würde  dem  Zwecke  dieses  Berichtes  widersprechen,  in  eine  Beschrei- 
bung der  Bahnhofanlagen  im  Allgemeinen  einzugehen,  wie  sie  durch  die 
allmälige  Entwicklung  der  Eisenbahnindustrie  sich  bis  zum  heutigen  Tage 
gestaltet  hat.  Wir  beschränken  uns  nur  auf  einige  Beispiele,  die  wir  in  der 
Ausstellung  vorfinden. 

Anordnung  der  Geleise  im  Pariser  Nordbahnhofe.  —  Erwähnen 
wir  in  Kürze  ein  von  der  französischen  Nordbahn  vorgeführtes  Modell 
für  die  Anordnung  ihrer  Geleise  nächst  dem  Bahnhofe  von  Paris.  Zwi- 
schen dem  neuen  Personenbahnhofe  zu  Paris  und  dem  Waarenbalin- 
hofe  zu  La  Chapelle  sind  fünf  Bahngeleise  angelegt,  welche,  den  daselbst 
eigenthümlichen  Betriebserfordernissen  gemäss ,  beim  Austritte  aus  dem  letz- 
teren sich  sowohl  gegenseitig,  als  auch  mit  dem  Hauptgeleise  des  Waarenbahn- 
hofes  mehrfach  durchkreuzen.  Um  jedoch  den  Zusammenstoss  zweier  Züge 
unmöglich  zu  machen,  sind  die  Durchschneidungen  jener  Geleise,  welche 
in  entgegengesetzten  Richtungen  befahren  werden,  nicht  im  Bahnniveau 
gehalten,  sondern  das  eine  Geleise  übersetzt  das  andere  mittelst  einer  Brücke, 
zu  welcher  zwei  Rampen  hinanführen.  Dabei  erreichen  die  Neigungen  0-012 
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und  die  Steigungen  0-057,  welche  Neigungsverhältnisse  in  Uebereinstimmung 
mit  jenen  sind,  die  den  weiteren  Bahnstrecken  entsprechen.  Ferner  sind  die  in 
einer  Richtung  befahrenen  Geleise  derartig  tracirt ,  dass  dort,  wo  sie  sich 
zu  vereinigen  bestimmt  sind,  dieses  erst  dann  statthat,  nachdem  sie  sich 
früher  in  einer  gewissen  Strecke  möglichst  parallel  nebeneinander  hergezogen 
haben  und  somit  zwei  etwa  zugleich  darauf  verkehrende  Züge  rechtzeitig  die 
Aufmerksamkeit  des  Zugspersonals  auf  sich  lenken,  um  einem  Zusammenstosse 
vorzubeugen.  Endlich  sind  alle  Signale  und  Wechsel  mittelst  des  ViGNiER'schen 
Sicherheitsapparates  combinirt,  um  keinen  Widerspruch  im  Signalisiren 
zuzulassen. 

Die  Auslagen  für  diese  Constructionen  haben  über  eine  halbe  Million 
Francs  betragen,  die  französische  Nordbahn  hat  sie  jedoch  nicht  gescheut, 
um  den  so  lebhaften  Verkehr  an  den  Thoren  der  Hauptstadt  auf  eine  um  so 
sicherere  Grundlage  zu  setzen.  Mit  Recht  wurde  ihr  hiefür  die  goldene 
Medaille  zuerkannt. 

In  ßattersea,  in  der  Nähe  von  London,  sind  ähnliche  Bauten  zu  gleichem 
Zwecke  ausgeführt. 

Einrichtungen  des  Bahnhofes  zu  La  Rapee.  Frankreich  hat  vor  meh- 
reren Jahren  mit  der  Einführung  der  in  England  vielfach  verwendeten  hydrau- 
lischen Apparate  nach  Armstrongs  System  in  den  Docks  der  neuen  Hafen- 
anlagen von  Marseille  begonnen.  In  der  Ausstellung  sind  diese  Motoren 
durch  Zeichnungen  des  erst  kürzlich  errichteten  Bahnhofs  zu  La  Rapee  bei  Paris 
vertreten.  Dieser  Bahnhof  wurde  eigens  zum  Behufe  der  immensen  Expedi- 
tionen von  Burgunder  Weinen  nach  Paris  aufgeführt.  Dessen  geräumige 
Lagerplätze  befinden  sich  in  zwei  übereinander  liegenden  Stockwerken;  das 
obere  im  Niveau  der  Bahn  communicirt  mit  dem  untern  durch  zwei  Eleva- 
toren, welche  die  Wagen  auf-  und  abschaffen;  18  Erahne  und  2  Winden 
zum  Verschieben  der  Wagen  in  den  Geleisen  der  Station  sind  alle  durch 
Wasserkraft  bewegt.  Bei  einem  Besuche  in  dieser  grossartig  angelegten 
Station  hatten  wir  Gelegenheit  uns  zu  überzeugen,  dass  diese  vortrefflichen 
Einrichtungen  weit  mehr  zu  leisten  im  Stande  wären,  als  es  der  heutige 
Bedarf  erfordert. 

2.  BAHNHOFEINRICHTUNGEN. 

Umladungsapparat  von  Dinck- Jordan.  -  Erwähnen  wir  ein  in  der  belgi- 
schen Section  von  Herrn  Dinck-Jordan  aus  Jemmapes  ausgestelltes  Modell 
eines  Apparates  für  schnelles  und  billiges  Umladen  von  Steinen,  Kalk  oder 
ähnüchen  Materialien  in  losem  Zustande  aus  den  Eisenbahnwagen,  sowohl  in 
Karren,  als  auch  in  Schiffe. 

Wasserspeisungsapparate.  -  Wasserhahne  und  ein  Wasserreservoir 
zur  Speisung  der  Locomotiven  bieten  nichts  Neues. 

9  * 
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Krahne.  —  Was  die  Kralme  zum  Verladen  der  Waaren betrifft,  ao  begegnet 
man  nach  allen  Mustern  construirten,  fixen  und  fahrbaren,  mit  freier  Hand 
und  mit  Dampf  beweglichen  Erahnen.  Viele  haben  zur  Einrichtung  des  Aus- 
stellungsgebäudes selbst  gedient.  Auf  ihre  Detail- Coustruction  einzugehen, 
ist  nicht  Sache  des  Referates  dieser  Classe ;  wir  wollen  nur  anführen,  dass 
sich  unter  anderen  die  nachfolgenden  Länder  an  dieser  Ausstellung  hervor- 
ragend betheiligt  haben. 

Frankreich.  —  Vivaüx  &  Comp.  Dammurie-sur-Saulx,  fixe  und  fahr- 
bare Krahne  mit  freier  Hand  beweglich. 

Societe  anonyme  des  hauts-fourneaux  de  Maubeuge,  ein  fahrbare  r  Krahn 
mit  automatischem  Gegenwicht,  das  in  Verbindung  mit  der  zu  hebenden  Last 
gebracht  wird  und  von  selbst  eine  solche  Stellung  annimmt ,  dass  es  der  Last 
in  jeder  ihrer  Lagen  das  Gleichgewicht  hält. 

Belgien.  —  Compagnie  anonyme  belge  pour  la  construcwon  de 
machines  et  de  materiel  de  chemins  de  fer,  fahrbarer  Dampfkralm  nach  dem 
System  Neustadt. 

Preussen.  —  Van  der  Zypen  &  Chablier  aus  Dcutz,  fahrbarer,  sehr 
gut  construirter  Krahn. 

England.  —  Appleby  Brothebs  London,-  Tavurn,  Brittanxia  Works, 
Bibkenhead;  Stothebt  &  Pitt,  Bath  stellen  alle  fahrbare  Dampfkrahne  aus. 

Eisernes  Rollmaterial,  System  Balans.  —  Eine  günstige  Erwähnung  ver- 
dient das  eiserne  Rollmaterial  für  den  Gepäckstransport  im  Innern  der  Bahnhöfe 
und  Stationen,  von  Herrn  Balans  aus  Paris,  ausgestellt.  Es  sind  kleine  Wagen, 
Schubkarren  und  Tragbahren  aus  Eisen  construirt,  ebensoleicht  wie  die  höl- 
zernen, mit  Eisen  beschlagenen;  dieselben  kosten  nicht  mehr  und  dauern 
viel  länger.  Mehrere  der  grösseren  französischen  Eisenbahngesellschaften 
bedienen  sich  ihrer  mit  dem  besten  Erfolge. 

Transportrahmen  für  gebrechliche  Waaren,  System  Joindy.  —  Empfehlen 
wir  auch  den  Transportrahmen  von  Joindy  &  Sohn  aus  Paris,  der  aus  sechs, 
in  Form  einer  Kiste  mittelst  Scharnieren  aneinanderhaftenden  Holzgitter- 
wänden besteht,  zwischen  denen  die  gebrechliche  Waare  eingepackt  wird. 
Der  Vortheil  dieser  Rahmen ,  deren  Anwendung  nicht  allein  auf  den  Eisen- 
bahntransport beschränkt  ist,  liegt  in  dem  Widerstände,  den  sie  jedem  Stoss, 
der  beim  Verladen  unvermeidlich  ist,  bieten.  Auch  kann  die  Waare  durch 
das  Anziehen  der  sie  umgebenden  Stricke  nicht  leiden  und  wegen  der  Zerleg- 
barkeit der  Rahmen  ist  der  Rücktransport  sehr  leicht.  In  Frankreich  sind  sie 
zahlreich  verwendet  und  es  wurde  ihnen  auch  eine  ehrenvolle  Erwähnung  von 
der  Jury  zuerkannt. 

Brückenwagen  für  Betriebsmaterial.  —  Auch  diese  Instrumente  greifen 
nur  indirect  in  die  Classe  des  Eiscnbahnniatcrialcs  ein,  wir  können  sie  jedoch 
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nicht  mit  Stillschweigen  übergehen,  besonders  jene  nicht,  welche  zur  Regu- 
lirung  der  Spannungen  der  Locomotiv-Tragfedern  berufen  sind.  Wir  führen 
folgende  Aussteller  an : 

In  Frankreich.  Usixes  de  la  mulatiere,  vormals  Catenot  Beranger 
zu  Lyon  mit  einer  Brückenwage,  bei  welcher  das  Mauerwerk,  in  welchem  der 
Wageapparat  ruht,  durch  einen  gusseisernen  Kasten  ersetzt  ist,  unter  dem  nur 
eine  dünne  Betonschichte  ausgebreitet  wird.  Man  kann  dadurch  die  Wage  in 
was  immer  für  einem  Terrain  aufstellen.  Der  Auslösungsapparat  ist  sehr  vor- 
teilhaft,  die  Auslösung  erfolgt  nicht  durch  Heben,    sondern  durch  Senken. 

Das  Haus  Sagndsr  &  Comp,  aus  Montpellier  stellt  eine  Wage  zur  Regu- 
lirung  der  Locomotivfedern  aus. 

Das  Haus  Falcot  &  Comp,  aus  Lyon  bietet  nichts  Neues,  zeichnet  sich 
aber  durch  die  gute  Ausführung  seiner  Apparate  aus. 

In  England.  Die  rühmlich  bekannte  Fabrik  von  H.  Pooley  &  Son  von 
Liverpool  stellt  eine  vorzügliche  Brüekenwage  aus,  in  welcher  die  horizon- 
talen Wagebalken  in  entsprechender  Weise  durch  Kammräder  ersetzt  sind. 

In  Belgien.   Vax  der  Elst  &  Comp,  aus  Braiue-le-Comte. 

In  0 esterreich.  C.  Schemrer  von  Wien  zeichnet  sich,  wie  der 
Vorige,   durch  einen  vorzüglichen  Auslösungsapparat  aus. 

Sachsen.  Richard  Hartmann  führt  einen  EHRHARDT'schen  Control- 
apparat  für  die  Belastung  der  Wagenfedern  vor,  der  sich  jedoch,  wie  es  scheint, 
in  der  Praxis  nicht  bewährt. 

Vereinigte  Staaten  von  Nord-Amerika.  Fairranks  &  Comp., 
eines  der  ältesten  Häuser  (aus  dem  später  Pooley  &•  Son  in  Liverpool  hervor- 
gegangen), stellt  Brückenwagen  her,  welche  in  Hauptgeleisen  angebracht 
werden  können  und  dennoch  keines  Auslösungsapparates  bedürfen.  Ein 
doppeltes  Geleise,  dessen  Schienen  dicht  aneinanderliegen ,  befindet  sich  auf 
der  Brücke  der  Wage.  Das  eine  Schienenpaar  ist  von  der  Brückenwage 
ganz  unabhängig  und  ruht  auf  festen  Unterlagen,  das  zweite  Paar  ist,  wie 
gewöhnlich,  auf  der  Brücke  angebracht.  Zu  beiden  Seiten  der  Wage  sind  die 
Schienen,  welche  zur  Wage  führen,  wie  Weichenzungen  beweglich  und 
können  entweder  auf  die  Schienen  der  Wage  oder  auf  die  von  ihr  unabhän- 
gigen eingestellt  werden. 

Fügen  wir  bei,  dass  sich  mehrfach  die  Tendenz  zur  Geltung  bringt 
i  in  Frankreich  bei  der  Nordbahn  und  bei  der  Südbahn),  die  Auslösungs- 
apparate ganz  hinwegzulassen  und  den  Brückenwagen  ein  grösseres  Gewicht 
zu  "'eben. 
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I.  DIE  LOCOMOTIVEN. 


Bericht  von  Herrn  JOSEPH  Ritter  von  STUMMER  -TRAUNFELS, 
Ingenieur  der  Kaiser  Ferdinands-Nordbahn. 


ALLGEMEINES. 

VV  enn  man  die  Locomotive  in  ihrer  Entstehung,  Entwicklung  und  Aus- 
bildung betrachtet  und  die  Fortschritte  in  eine  Parallele  stellt,  welche  gleich- 
zeitig mit  diesem  speeiellen  Zwreige  in  den  übrigen  Theilen  der  theoretischen 
und  praktischen  Mechanik  erzielt  worden  sind,  so  bietet  sich  dem  aufmerk- 
samen Beobachter  eines  der  interessantesten  und  lehrreichsten  Phänomene 
dar,  welche  die  Geschichte  menschlicher  Civilisation  und  Cultur  aufzuweisen 
vermag.  Die  Locomotive,  als  sie  durch  Hackworth,  Goocii,  Stephenson  und 
Andere  als  complete  Maschine  der  Welt  zur  Ausnützung  übergeben  wurde, 
war  in  ihren  Principien  so  correct  und  in  ihrer  Anlage  schon  so  praktisch 
durchgeführt,  dass  sie,  wie  viel  man  auch  dagegen  sagen  und  schreiben  mag, 
bis  zum  heutigen  Tage  keine  nennenswerthen  Veränderungen  erfahren  hat. 
Diese  Vollkommenheit  der  Locomotive  in  sich  selbst  bildete  aber  zugleich 
auch  das  Hinderniss  für  die  weitere  Entwicklung  ihrer  Constrnction  • 
denn  die  übrigen  Zweige  der  mechanischen  Industrie  waren  zu  jener  Zeit  noch 
so  weit  hinter  den  Anforderungen  des  Locomotivbaues  zurück  geblieben,  dass 
die  Hilfswerkzeuge  für  die  fehlerfreie  Anfertigung  der  einzelnen  Theile  der 
Locomotive,  ja  selbst  die  Fabrikationsweisen  der  erforderlichen  Rohpro- 
duete ,  sowie  der  Ober-  und  Unterbau  der  Bahnen  nur  sehr  wenig  beitragen 
konnten,  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschinen  zu  erhöhen.  Und  daran  dach- 
ten eben  nur  sehr  Wenige,  dass  die  Locomotive  selbst  in  ihrer  einfachsten, 
ursprünglichsten  Form  schon  einen  hohen  Grad  von  Genauigkeit  der  Beai*- 
beitung  und  Montirung  der  einzelnen  Bestandteile  erforderte,  wenn  sie  die 
gewünschte  Leistung  wirklich  produciren  sollte.  Diese  Wenigen  aber,  welche 
mit  scharfem  Blicke  allen  diesen  Umständen  gebührende  Rechnung  getragen 
haben,  und  deren  Locomotiven  daher  auch  zu  den  besten  und  leistungs- 
fähigsten gezählt  werden  konnten,  wurden  von  ihren  minder  glücklichen 
Genossen   angestaunt ,    beneidet  und    zuletzt   als    Feinde    des    Fortschrittes 
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ausgerufen.  Zugleich  aber  begaben  sich  diese  auf  den  Weg  der  genialen 
und  pikanten  Originalität  und  glaubten  so  ihre  glücklicheren  Genossen  durch 
die  Construction,  wenigstens  merkwürdigerer  und  complicirterer,  wenn  auch 
nicht  besserer  und  praktisch  verwendbarerer  Maschinen  aus  dem  Felde  zu 
schlagen. 

Da  wurden  lange  und  kurze  Kessel,  grosse  und  kleine  Radstände, 
starke  und  schwache  Radbelastungen,  grosse  und  kleine  Räder ,  aussen-  und 
innenliegende  Rahmen  und  dergleichen  mehr  Veränderungen  von  den  ver- 
schiedenen Erfindern  als  sogenannte  Verbesserungen  der  Locomotive  ange- 
priesen, und  für  die  Leistungsfähigkeit  derselben  als  n'öthig  erachtet,  so 
dass  man,  ehe  noch  Zeit  war,  sich  von  der  einen  Neuerung  zu  erholen, 
schon  von  einer  zweiten  oft  diametral  entgegengesetzten  in  die  Enge  getrie- 
ben wurde.  So  ist  es  erklärlich ,  dass  auch  selbst  den  kaltblütigsten  Beob- 
achtern von  den  endlosen  Streitigkeiten  über  die  Vortheile  und  Nachtheile 
der  Verwendung  von  2,  4  und  8  Cylindern,  über  Tendermaschinen  im  enge- 
ren Sinne  des  Wortes  und  Maschinen  mit  losen  Tendern,  sowie  über  articu- 
lirte  und  inarticulirte  Kuppelungen  die  Köpfe  schwirren  mussten  und  sie  selbst 
oft  unbewusst  in  endlose  Controversen  hineingerissen  wurden. 

Auf  der  Weltausstellung  des  Jahres  1851  sehen  wir  als  erstes  Resultat 
dieses  Strebens  nach  Verbesserung  die  CnAMPTON-Maschine  ausgestellt,  welche 
man  in  ihrem  Stammlande  nach  kurzen  Versuchen  als  den  gefährlichsten 
Feind  des  Oberbaues  und  insbesondere  der  Schienen  aufzugeben  genöthigt 
war,  und  nur  am  Continent  trotz  dieser  kostspieligen  Eigenschaft  noch 
längere  Zeit  in  Ehren  hielt. 

Der  nächsten  Verbesserung  der  Locomotive ,  die  sich  weit  länger  der 
allgemeinen  Gunst  erfreute,  begegnen  wir  in  der  Weltausstellung  zu  Paris  im 
Jahre  1855.  —  Die  ENGERTH-Maschine,  welche  dem  Bestreben  ihre  Ent- 
stehung verdankte,  durch  Kuppelung  der  Axen  des  Tenders  mit  jenen  der 
Maschine  mittelst  Zahnrädern  das  Gewicht  des  Tenders  für  die  Adhäsion 
nutzbar  zu  machen,  musste  ihre  Berechtigung  in  dem  Momente  verlieren,  in 
welchem  man  zur  üeberzeugung  von  der  praktischen  Unmöglichkeit  der 
angewendeten  Kuppelung  gelangt  war.  Und  der  Umstand,  dass  auch  noch 
nach  diesem  Zeitpunkte  und  nach  Entfernung  der  Kuppelung  derlei  Locomo- 
tiven  auf  mehreren  Bahnen  des  Continentes  verkehrten  und  in  dieser  entstellten 
Construction  nicht  nur  von  Laien ,  sondern  auch  von  competenten  Personen 
nach  wie  vor  „ENGERTH-Maschinen"  genannt  wurden,  beweist,  wie  sehr  man 
das  eigentliche  Wesen  derselben  verkannte.  Erst  in  neuester  Zeit  und  nur 
nach  langjährigem  erbitterten  Kampfe  der  Parteien  ist  dieses  System  von  der 
grossen  Mehrzahl  der  Eisenbahn-Ingenieure  in  seiner  wahren  Form  erkannt 
worden,  und  es  ist  zu  erwarten,  dass  dasselbe  auch  von  nun  an  demgemäss 
beurtheilt  werden  wird. 
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Nachdem  die ExGERTH-Maschine  der  Pariser  Ausstellung  des  Jahres  1855 
den  grossen  Preis  errungen  hatte,  gaben  sich  die  Loeomotiv-Constructeure 
nicht  mehr  mit  einfachen  Erfindungen  zufrieden  und  die  Verbesserungsvor- 
schläge, welche  nun  noch  schneller  aufeinander  folgten,  wurden  von  Tag  zu 
Tag  unpraktischer  und  verwickelter,  so  dass  in  der  Ausstellung  des  Jahres 
1862  in  London  schon  nicht  weniger  als  drei  verschiedene,  bedeutende 
Neuerungen  (sogenannte  neue  Systeme)  im  Locomotivbaue  repräsentirt  waren : 
die  PETiET'sche  Maschine  mit  ihrem  kolossalen  Kessel,  ihrem  Ueberhitzungs- 
apparat  und  Vorwärmer;  die  Haswell'  sehe  Duplexlocomotive  mit  ihren 
4  Cylindern,  ihrer  zugehörigen  Triebaxe  mit  Gegenkurbeln  sowie  die  neue  ver- 
besserte und  vermehrte  Auflage  des  Engerth-Sj stems,  vorgeführt  in  Gestalt 
der  vielgliederigen  Berglocomotive  „Steyerdorf".  Diese  drei  Maschinen  bildeten 
die  interessante  Gruppe,  welche  die  Richtung  des  Zeitgeistes  in  der  prägnan- 
testen Weise  zu  kennzeichnen  geeignet  war.  Nach  Besichtigung  der  Ausstel- 
lung des  Jahres  1862  musste  man  sich  im  vollen  Ernste  die  Präge  vor- 
legen, ob  man  denn  in  dieser  gefährlichen  Richtung  des  Locomotivbaues 
noch  weiter  gehen  könnte  oder  nicht  schon  an  jenem  äussersten  Punkte  ange- 
langt sei,  wo  jeder  Fortschritt  unmöglich  und  nur  die  vollständige  Umkehr  als 
Folge  der  nothwendig  eintretenden  Reaction  der  einzig  übrig  bleibende 
Ausweg  geworden  ist. 

In  welcher  Weise  nun  sowohl  die  bezüglichen  Wünsche  als  die  Befürch- 
tungen auf  der  diesjährigen  Industrieausstellung  in  Erfüllung  gegangen 
sind,  wird  aus  der  folgenden  Besprechung  der  ausgestellten  Locomotiven  ent- 
nommen werden  können.  Die  Mehrzahl  der  ausgestellten  Maschinen  ist,  wie 
vorauszusehen  war,  in  der  französischen  Abtheilung  zu  finden,  während  die 
übrigen  Staaten  und  namentlich  England  in  einer  ihrer  Productionsfähigkeit 
keineswegs  entsprechenden  Weise  vertreten  sind.  Es  soll  übrigens  hier  nicht 
unerwähnt  bleiben,  dass  es  als  ein  erfreuliches  Zeichen  für  die  richtige 
Erkenntniss  des  wahren  Zweckes  einer  Weltausstellung  angesehen  werden 
muss,  dass  gerade  die  bedeutendsten  und  unabhängigsten  Loeomotiv- 
fabrikanten  mit  grÖsster  Bereitwilligkeit  den  Besuchern  alle  nöthigen 
Angaben  und  Details  über  die  Construction  und  Leistung  der  ausgestellten 
Locomotiven  zur  Disposition  gestellt  haben.  Dagegen  waren  es,  wie  gewöhn- 
lich, zumeist  die  unbedeutenderen  Firmen,  welche  ihre  Interessen  am  Besten 
durch  die  übertriebenste  Geheimnisskrämerei  zu  wahren  meinten,  und  desshalb 
gar  keine  oder  nur  die  unvollkommensten  Belege  für  die  Bcurtheilung  ihrer 
Locomotiven  beigestellt  hatten. 

Es  ist  fast  unmöglich,  einen  rationellen  Eintheilungsgrund  für  die  Loco- 
motiven aufzufinden.  Um  jedoch  eine  wenigstens  bequeme,  wenn  auch  nicht 
richtige  Eintheilung  zu  treffen  und  dem  bisherigen  Gebrauche  Rechnung 
zu  tragen,  wollen  wir  die  ausgestellten  Locomotiven  in  fünf  Gruppen  theilen 
und  der  Reihe  nach  hier  besprechen. 
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I.  PERSONENZUGS -MASCHINEN  FÜR  LEICHTE  ZÜGE. 

Zu  diesen  zählen  wir  alle  jene  Eilzugs-  und  Personenzugsmaschinen, 
welche  bloss  ein  Triebräderpaar  besitzen  und  den  gewöhnliehen  Eilzugs- und 
Personenzugsverkehr  besorgen. 

Die  drei  ausgestellten  Maschinen  dieser  Gruppe  sind  für  den  Verkehr 
auf  englischen  oder  unter  englischer  Verwaltung  stehenden  Bahnen  bestimmt, 
und  zwar:  die  von  Schneider  &  Comp,  in  Creusot  für  die  Great-Eastern- 
Eisenbahngesellschaft,  die  von  R.  Stephenson  &  Comp,  für  die  ägyptischen 
Bahnen,  und  die  dritte  Maschine  dieser  Gruppe  von  der  Lilleshall  Company 
bei  Shiffnal  für  eine  englische  Linie.  Es  ist  übrigens  zu  bemerken ,  dass 
selbst  in  England  diese  Maschinen  mit  einem  einzigen  Paar  von,  meist  kolos- 
salen Triebrädern  jetzt  den  stärkeren  Maschinen  mit  vier  gekuppelten,  etwas 
kleineren  Rädern  das  Feld  zu  räumen  beginnen.  Längere  und  schwerere 
Züge,  und  die  dadurch  bedingte  grössere  Adhäsionskraft  der  Triebräder, 
welche  bei  den  A'orher  erwähnten  Maschinen  durch  übermässige  Belastung 
des  einzigen  Triebräderpaares  (bis  zu  12,  ja  13  Tonnen)  erreicht  werden 
sollte,  hiebei  aber  den  nachtheiligsten  Einfluss  auf  den  Oberbau  ausübte, 
waren  hinlängliche  Gründe,  die  zu  dieser  Umgestaltung  der  Personenzugs- 
maschinen führen  mussten. 

Eilzugsmaschine  von  Schneider  &  Comp.  —  Die  von  Schneider  &  Comp. 
in  Creusot  ausgestellte  Locomotive,  zu  einer  Serie  von  gleichen  Maschinen 
gehörig,  zeichnet  sich  durch  eine  vortreffliche  Ausführung  aller  Bestandteile 
auf  das  Vortheilhafteste  aus  und  erreicht,  wie  die  übrigen  Objecte  dieses 
grossartigen  Etablissements,  in  dieser  Beziehung  nahezu  die  besten  engli- 
schen Muster.  Die  Construction  derselben  enthält  jedoch  manche  Einzel- 
heiten, die  den  Augen  eines  continentalen  Ingenieurs  eben  nicht  als  Ver- 
besserungen der  bisherigen  Praxis  erscheinen  dürften. 

Die  Triebräder,  welche  einen  Durchmesser  von  2«m165  haben,  befinden 
sich  in  der  Mitte  der  Maschine  und  die  beiden  Laufradaxen,  von  welchen 
die  vordere  unmittelbar  hinter  der  Rauchkammer,  die  hintere  jedoch  unter 
dem  hinteren  Ende  der  Feuerbüchse  liegt,  bedingen  den  sehr  grossen  Rad- 
stand von  4-,n572.  Der  Kessel  der  Maschine  wird  von  einem  Doppelrahmen 
getragen  und  die  vordere  Laufaxe  hat  in  demselben  auch  doppelte  Lager, 
während  die  Triebaxe  innenliegende,  und  die  hintere  Laufaxe  aussen- 
liegende  Lager  besitzen.  Die  Cylinder  von  einem  Diameter  von  0-'n406  und 
einem  Hube  von  0'm610  liegen  etwas  geneigt  in  einem  Ausschnitte  der  Dop- 
pelrahmen, so  dass  die  Gleitlineale  zwischen  den  beiden  Rahmenblechen 
eine  einfache  und  äusserst  solide  Befestigung  finden.  Der  Kessel  dieser 
Maschine  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Durchmesser  von  l-m198 
und  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  3-2m581;  die  Gesammtheiztläche 
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desselben  beträgt  104*2m50.  Das  Volumen  des  im  Kessel  befindlichen  Wassers 
sowie  des  Dampfraumes  ist  3,3m055  und  respective  l,3mÜ70.  Der  Dampf- 
druck im  Kessel  ist  9  i/a  Atmosphären.  Die  Oberfläche  des  Rostes  ist,  wie 
bei  allen  englischen  Maschinen  ähnlicher  Construction,  eine  verhältnissmässig 
geringe,  und  beträgt  in  diesem  Falle  l*2m440. 

Der  Kessel  ist  mit  einem  Dampfdome,  zwei  Sicherheitsventilen  und  zwei 
verticalen,  an  den  Seiten  seines  cylindrischen  Theils  angebrachten  injectoren 
versehen.  Diese  Lage  der  Injectoren,  welche  zu  deren  Bedienung  das  jedes- 
malige Heraussteigen  des  Führers  oder  des  Heizers  auf  die  Umlaufplattform 
bedingt,  ist  keinesfalls  praktisch  zu  nennen.  Die  Steuerung  der  Maschine 
ist  nach  Gooch  mit  fixen  Coulissen  angeordnet  und  jene  der  Sinclair'  sehen 
Schraubenumsteuerung  benutzt.  Der  Schornstein  ist  nach  oben  zu  etwas 
erweitert  nach  Prüssmann' schem  System.  Eine  andere  Neuerung  an  dieser 
Maschine,  die  Befestigung  der  Federn  und  ihre  Anlage  betreffend,  ist  keines- 
wegs empfehlenswerth.  Bei  dieser  Maschine  ist  auch  der  zugehörige  Tender 
ausgestellt,  welcher  keine  wesentlichen  Neuerungen  in  Bezug  auf  seine  Con- 
struetion  erkennen  lässt.  Sämmtliche  drei  Axen  sind  durch  Balancier«  an  den 
Federstangen  verbunden  und  die  Construction  der  Federn  selbst  ist  die 
gleiche,  wie  bei  der  Maschine. 

Schnellzugsmaschine  von  R.  Stephenson.  —  Die  zweite  von  R.  Stephen- 
son  &Comp.  aus  New-Castle-on-Tyne  ausgestellte  Maschine,  welche  den  wahren 
Typus  dieser  Gruppe  von  leichten  Personenzugsmaschinen  repräsentirt, 
gehört  zu  einer  Serie  von  gleichen  Locomotiven,  die  den  Eilzugsdienst  auf 
den  ägyptischen  Bahnen  zu  versehen  haben.  Die  Triebräder  dieser  Maschine 
befinden  sich,  wie  bei  der  von  Creusot  ausgestellten,  zwischen  den  beiden 
Laufradaxen.  Erstere  haben  einen  Durchmesser  von  l-m983,  während  der 
Diameter  der  Laufräder  l-m148  und  der  Radstand  4<m776  beträgt.  Der  Kessel 
ruht  auf  Doppelrahmen,  welche  die  äusseren  Lager  für  die  Triebaxe  und  die 
hintere  Laufaxe,  die  hinter  der  Feuerbox  liegt,  sowie  die  Doppellager  für  die 
vordere  Laufaxe  tragen.  • 

Die  Cylinder  sind  innenliegend  und  haben  einen  Durchmesser  vonOm406 
und  einen  Hub  von  Ora558.  Der  cylindrische  Theil  des  Kessels  von  3-m355 
Länge  und  l-m220  Durchmesser  ist  seiner  Construction  halber  sehr  bemer- 
kenswerth;  die  Eisenbleche,  12mm  stark,  aus  denen  derselbe  zusammengesetzt 
ist,  sind  nämlich  an  den  Längenfugen  zusammengeschweisst,  so  dass  der 
Kessel  aus  drei  gleichen,  l-m118  breiten  Ringen  besteht,  welche  durch 
heissaufgezogne,  ebenfalls  geschweisste  Ringe  mittelst  doppelter  Nietreihen 
zusammengehalten  werden.  Um  jedoch  den  einseitigen  Zug,  der  bei 
Vernietungen  mit  bloss  einseitigen  Ueberlegblechen  stets  mehr  oder  weniger 
stattfindet,  nach  Thunlichkeit  ganz  aufzuheben  und  so  das  Oeffnen  der  Fugen 
bei  starkem  Dampfdrücke  (der  in  diesen  Maschinen  bei  13  Atmosphären 
Ueberdruck  beträgt)    zu   vermeiden,    sind   an    den    Innenseiten    der  breiten 
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Blechringe  an  deren  Kanten  schmale,  ca.  0-ra130  breite  und  8mra  dicke  Blech- 
ringe angeschweisst,  so  dass  an  den  verticalen  Stossfugen  die  Kesselbleche 
auch  nach  innen  zu  verstärkt  sind  und  so  der  Zug  von  einem  Bleche  auf  das 
andere  in  möglichst  gerader  Richtung  übertragen  wird. 

Die  Rostfläche  ist  nicht  so  klein,  wie  bei  der  früher  erwähnten  Maschine, 
sondern  beträgt  l-2m302.  Die  Gesammtheizfläche  hat  96-2m5  und  die  auf  den 
vorderen,  mittleren  und  hinteren  Räderpaaren  ruhende  Last  der  Maschine 
ist  9>/2,  13i/2  und  respective  7  Tonnen.  Die  übergrosse  Belastung  der  mitt- 
leren Axe,  welche  nöthig  ist,  um  die  erforderliche  Adhäsion  zu  erzielen,  ist 
eben,  wie  schon  oben  bemerkt,  der  Hauptgrund,  wesshalb  diese  Gattung  von 
Maschinen  von  Tag  zu  Tag  praktischeren  und  für  den  Oberbau  sowie  für 
die  Erhaltung  der  Maschine  selbst  vortheilhafteren  Constructionen  weichen 
muss.  Die  Federn  sind  bei  dieser  Maschine  zum  Nachspannen  eingerichtet, 
was  in  der  englischen  Praxis  als  ein  Fortschritt  angesehen  werden  muss. 
üeberhaupt  hat  man  in  England  bisher  noch  viel  zu  wenig  Gewicht  auf  die 
vorteilhafte  Vertheilung  der  Last  auf  die  verschiedenen  Axen,  sowie 
auf  deren  Erhaltung  gelegt  und  obgleich  vielfach  Wagen  zur  Bestim- 
mung des  Gesammtgewichtes  der  Locomotiven  in  Verwendung  waren, 
benützte  man  dieselben  nur  in  den  seltensten  Fällen  zur  genauen  Bestim- 
mung und  Rectificirung  der  einzelnen  Radbelastungen.  Die  Spei- 
sung des  Kessels  geschieht  noch  durch  langhubige  Speisepumpen,  ein  weiterer 
Beweis,  wie  sehr  manche  englische  Fabrikanten  an  Althergebrachtem  festhalten. 
Meistens  suchen  sie  dann  durch  anderweitige  Neuerungen  von  sehr  zweifelhaftem 
Werthe  einen  scheinbaren  Fortschritt  zu  erzielen.  Solch  eine  Neuerung  bietet 
an  dieser  Maschine  die  Umsteuerungsvorrichtung  dar.  Dieselbe  ist  eine  combi- 
nirte  Hebel-  und  Schraubenumsteuerung.  Der  gewöhnliche  Hebel  hat  in  der 
Mitte  seiner  Länge  ein  Auge,  durch  welches  die  Schraubeuspindel  geht; 
diese  hegt  horizontal  und  hat  die  Form  eines  Rotationskörpers,  dessen  Erzeu- 
gende das  Segment  eines  Kreises  ist,  der  seinen  Mittelpunkt  im  Drehungs- 
punkte des  Umsteuerungshebels  hat.  Der  Hebel  ist  mit  einer  Ausrück-  und 
Stellvorrichtung  versehen,  welche  direct  in  das  Gewinde  der  Schrauben- 
spindel eingreift.  Die  variable  Expansion  bei  dieser  Maschine  wird  durch 
eine  gewöhnliche  STEPHENSON'sche  Steuerung  hervorgebracht  und  die  Con- 
struction  und  Anlage  der  übrigen  Details  bieten  nichts  Neues.  Diese  Maschine 
ist  mit  der  Fabriksnummer  2012  versehen  und  die  Arbeit  an  derselben  lässt 
nichts  zu  wünschen  übrig. 

Eilzugmaschine  von  der  Lilleshall-Company.  —  Die  dritte  Maschine 
dieser  Gruppe ,  von  der  Lilleshall  Company  als  ein  Specimen  ihrer  Eilzugs- 
locomotiven  ausgestellt,  hat  in  Bezug  auf  Construction  die  grösste  Aehn- 
lichkeit  mit  der  Stephenson'  sehen,  nur  ist  im  Allgemeinen  die  Ausführung 
und  Arbeit  an  derselben  nicht  so  vollendet,  wie  bei  jener.  Die  ein- 
zigen   Unterschiede    in    der    Construction    betreffen    einzelne    Details    und 
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können  kurz  in  Folgendem  zusammengefasst  werden:  Die  Steuerung  der 
Maschine  ist  nach  Allan  eingerichtet,  die  Speisung  geschieht  mittelst  zweier 
Injectoren,  der  Kessel  ist  mit  einem  Paar  Ramsbottom' sehen  Sicherheitsven- 
tilen versehen,  dagegen  sind  die  Federn  nicht  zum  Nachspannen  eingerichtet 
und  die  Sandkästen  sind  hier  ebenso  unpraktisch,  wie  bei  der  Stephenson' 
sehen  Maschine,  separat  und  innerhalb  der  Rahmen  befestigt,  so  dass  es  sehr 
schwer  wird,  den  Sand  trocken  zu  erhalten.  Die  Fenerbox  ist  mit  einem  Zie- 
gelgewölbe unterhalb  der  Rohre  und  mit  einem  Ablenkschirme  oberhalb  der 
Heizthüre  versehen. 

DieCylinder,  welche  ebenfalls  innenliegend  sind,  haben  einen  Diameter 
von  0-m356  und  einen  Hub  von  Om535.  Die  Triebräder  haben  einen  Durch- 
messer von  2-m135,  die  Laufräder  einen  von  l-m296  und  der  äussere  Radstand 
beträgt  5-m032.  Die  Rostfläche  ist  in  dieser  Maschine  ausnahmsweise  gross 
und  beträgt  l-2m721.  Der  Kessel,  welcher  für  einen  Dampfdruck  von  8% 
Atmosphären  berechnet  ist,  und  in  seinem  eylindrischen  Theile  eine  Länge 
von  3-'"273  und  einen  Durchmesser  von  l-m29G  hat,  besitzt  eine  totale  Heiz- 
fläche von  104-2m25..  Das  Gewicht  der  beladenen  Maschine  ist  folgender- 
massen  repartirt:  Gewicht  auf  der  vorderen  Laufaxe  10«/8  Tonnen,  auf  der 
Triebaxe  12s/,  Tonnen  und  auf  der  hinteren  Laufaxe  8y,0  Tonnen. 

IT.  PERSONENZUGS-MASCHINEN  FÜR  SCHWERE  ZÜGE. 

Diese  Kategorie  von  Ma sehinen  bildet  eine  weit  wichtigere  Gruppe  als 
die  vorhergehende,  weil  sie  vorzugsweise,  wenn  auch  noch  nicht  aus- 
schliessend,  in  allen  jenen  Fällen  in  Anwendung  kommt,  wo  es  sich  um 
die  ökonomische,  sichere  und  rasche  Beförderung  von  schweren  Personen- 
und  Eilzügen  handelt.  In  der  Construction  derselben  begegnet  man  einem 
doppelten  wahrhaften  Fortschritte.  Erstens  ist  das  Gewicht  auf  die 
Schienen  durch  die  Verwendung  von  2  Triebaxen  bedeutend  mo.lerirt  und 
auf  ein  praktisch  vernünftiges  Mass  gebracht  worden,  wodurch  die  Adhäsion, 
wie  aus  vielfachen  Versuchen  nachgewiesen  ist,  selbst  bei  gleich  gebliebenem 
Adhäsions  gewichte  vermehrt  wurde.  Zweitens  war  man  hiednrch  in  die 
Lage  versetzt,  ein  grösseres  Gewicht  der  Maschine  nutzbar  zumachen, 
und  das  mitzuführende  todte  schädliche  Gewicht  um  den  gleichen  oder 
einen  grösseren  Betrag  zu  vermindern.  Diese  zwei  Vortheile  allein  miissten 
schon  die  Annahme  zweifach  gekuppelter  Personenzugsmaschinen  jedem 
P.etriebsvorstande  empfehlen,  wenn  nicht  auch  noch  untergeordnetere  Beweg- 
gründe diese  Form  von  Maschinen  empfehlenswerth  erscheinen  Hessen. 

Wenn  wir  wieder  der  Reihe  nach  mit  Frankreich  beginnen,  so  finden 
wir  eine  von  der  Paris-Orleans-Eisenbahngesellschaft  ausgestellte  und  in  den 
Ateliers  der  Gesellschaft,  zu  Ivry.  ausgeführte  Locomotive  als  ersten  Reprä- 
sentanten dieser  Gruppe. 
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Eilzugsniaschine  der  Paris-Orleans-Bahn.  — !  Diese  Maschine  wurde  im 
December  des  Jahres  1864  in  Betrieb  gesetzt  und  vermittelte  bis  zum 
28.  Februar  1867  den  Sehnellzugsverkehr  auf  der  Linie  Periguenx-Agen 
und  Perigueux-Capdenac,  auf  welchen  sich  Steigungen  von  10min,  12i/2mm 
und  16mm  befinden.  Während  dieser  Zeit  legte  sie  145.734  Kilom.  zurück 
und  verbrauchte  5'k91  Kohle  per  Kilom.;  die  Erhaltungskosten  betrugen 
fl.  0-0073  per  Kilom. 

Die  Maschine  ruht  auf  einem  einfachen  innenliegenden  Rahmen,  der 
unter  der  Feuerbox,  zwischen  der  Lauf-  und  ersten  Triebaxe  und  unter 
jeder  der  drei  Axen  durch  Querstücke  versteift  ist.  Sämmtliche  Axen  liegen 
zwischen  dem  Rauchkasten  und  der  Feuerkiste,  und  es  beträgt  der  Radstand 
4-m000.  Die  Laufräder,  welche  vorne  liegen,  haben  einen  Durchmesser 
von  l-m246,  während  jener  der  Triebräder  2-m020  beträgt.  Sämmtliche 
Räder  sind  von  Arbel  Deflassieux  &  Comp,  aus  Schmiedeisen  verfertigt  und 
es  sind  auch  die  Gegengewichte  an  denselben  mit  den  Speichen  aus  einem 
Stücke  geschmiedet.  Die  Cylinder,  Schieberkästen  sowie  der  gesammte 
Steuerungsmechanismus  sind  aussenliegend.  Die  Schieber  liegen  schräg  auf 
den  horizontalen  Cylindern  und  die  Steuerung  ist  nach  Gooch  eingerichtet. 
Die  Maschine  ist  mit  einer  Handbremse  versehen,  welche  auf  die  hintere 
Seite  der  Kuppelräder  und  auf  die  Vorderseite  der  Triebräder  wirkt.  Der 
Kessel,  welcher  aus  0-m008  dicken  Stahlblechen  von  Petin  Gaudet  &  Comp. 
angefertigt  ist,  hat  einen  Durchmesser  von  l-m240  und  eine  Länge  von 
5-m000.  Die  Feuerkiste  ist  nach  dem  Systeme  Tenbrinck  eingerichtet.  Dieses 
System  scheint  sich  in  Frankreich  ziemlich  gut  zu  bewähren,  wenigstens 
finden  sich  in  der  Ausstellung  zwei  TENBRixcK'sche  Sieder,  die  dafür  als 
Beleg  angeführt  werden  können*).  Die  Heizfläche  der  Feuerkiste  dieser 
Maschine  sammt  Sieder  beträgt  8-2ra132,  jene  der  179  Siederohre  128-2m782. 
Der  Schornstein  ist  cylindrisch  und  mit  einem  Dampfrohre  zum  Anfachen  des 
Feuers  während  des  Stillstandes  der  Maschine  versehen.  —  Der  Sand- 
kasten, ein  weit  wichtigerer  Theil  der  Maschine  als  man  in  der  gewöhn- 
lichen Praxis  anzunehmen  pflegt,  ist  in  Form  eines  verticalen  Cylinders 
auf  dem  cylindrischen  Theile  des  Kessels  angebracht  und  die  Sandklappen 
sind  durch  ein  und  denselben  Zugmechanismus  vom  Führerstande  aus 
zu  bewegen. 

Die  Speisung  des  Kessels  geschieht  mittelst  eines   senkrecht  stehenden 
Inieetors    auf  der    rechten   Seite    des   Feuerbox    und    einer    gewöhnlichen 


*)  Dereine  derselben,  von  der  Paris-Orleans-Eisenbahugesellschaft  ausgestellt,  hat  seit  IS.  August 
1861  bis  jetzt  193588  Kilometer  zurückgelegt  und  befindet  sich  noch  in  eiuem  vollkommen  guten 
Zustande,  auch  ist  keine  nennenswerthe  Kesselsteinablagerung  in  demselben  zu  bemerken,  welche, 
wenn  sie  auch  entfernt  worden  wäre,  doch  deutliehe  Spuren  zurückgelassen  hätte.  Üer  zweite  ist 
von  der  Ostbahn  ausgestellt,  hat  ebenfalls  in  eiuer  Personenzugs-Locomotive  seit  November  1859 
bis  Februar  1SG7  259155  Kilometer  zurückgelegt  und  es  ist  an  demselben  keine  Spur  von  Deterio- 
rirung  zu  bemerken,  obgleich  die  Ecken  dieses  Sieders  auffallend  scharf  gebogen  sind. 
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Speisepumpe,  welche  durch  eine  separate  Excentrik  von  der  Triebaxe 
aus  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Die  beiden  gekuppelten  Räder  an  jeder 
Seite  haben  eine  gemeinschaftliche  Feder  mit  Balancier.  Die  Umsteuerung 
ist  nach  dem  Systeme  Belpaire  eingerichtet.  Alle  reibenden  Theile  des 
Mechanismus  an  dieser  Maschine,  sowie  die  Leitstangen,  Kolbenstangen  etc. 
sind    aus  Gussstahl,  die  Federn  jedoch  aus  Bessemerstahl  angefertigt 

Die  Kitupp'schen  Stahlbandagen  der  Trieb-  und  Kuppelräder  wurden  seit 
der  Inbetriebsetzung  dieser  Maschine  weder  ausgewechselt  nocli  abgedreht. 

Personenzugsmaschine  der  Paris-Lyon-Mediterranee-Bahn.  —  Dieselbe 
wurde  in  den  Ateliers  der  Gesellschaft  in  ihre  gegenwärtige  Form  umgestal- 
tet. Die  beiden  Triebaxen  der  Maschine  liegen  vorne,  während  die  Laufaxe 
unter  der  Feuerkiste  liegt  und  so  der  Radstand  auf  die  bedeutende  Länge 
von  4-mG00  gebracht  wird.  Die  gekuppelten  Triebräder  haben  einen  Durch- 
messer von  l-m800  und  die  Laufräder  von  1»"100.  Die  Rahmen  dieser  Maschine 
sind  einfach  und  innenliegend,  mussten  aber,  um  neben  der  Feuerkiste  noch 
den  erforderlichen  Raum  für  die  Lager  der  Laufaxe  zu  erhalten ,  an  dieser 
Stelle  mit  äusseren  Rahmenstücken  versehen  werden,  welche  die  Lager- 
gabeln für  die  Laufaxe  tragen.  Diese  Construction  ist,  wie  leicht  einzusehen, 
eine  sehr  unsolide  und  ein  solches  Auskunftsmittel  kann  unter  keinerlei 
Umständen  gutgeheissen  werden. 

Die  Cylinder  von  einem  Durchmesser  von  Om420  und  einem  Hube  von 
Om560  sind  sowie  die,  nach  STEPHENSON'schem  Systeme  construirte Steuerung 
innenliegend.  Excenterscheiben  und  Ringe ,  sowie  die  Köpfe  der  Leitstangen 
und  sämmtliche  übrigen  Theile  des  Mechanismus  sind  übermässig  schwer , 
und  es  dürften  diese  schweren  Massen,  deren  Stösse  durch  keine  Federn 
abgeschwächt  werden,  sowohl  für  den  Oberbau,  wie  auch  für  die  Locomo- 
tiven  selbst  von  den  nachtheiligsten  Folgen  sein.  Der  Kessel  dieser  Maschine 
ist  aus  0-m011  starken  Eisenblechen  angefertigt  und  hat  in  seinem  cylin- 
drischen  Theile  einen  Diameter  von  l-m236  und  eine  Länge  zwischen  den 
Rohrwänden  von  4-m000.  Der  Feuerkasten  ist  im  Innern  l-m236  lang  und 
l-ra020  breit,  und  hat  eine  Rostfläche  von  l-2m260,  während  dessen  Heiz- 
fläche 7-2ra400  beträgt.  Die  totale  Heizfläche  der  Maschine  ist  somit  gleich 
98-2m680.  Der  Dampfdruck  von  7-5  Atmosphären,  welcher  bei  dieser  Maschine 
in  Anwendung  kommt,  ist  unverhältnissmässig  gering  und  daher  auch  die 
Leistungsfähigkeit  derselben  nicht  gross.  Das  Gewicht  der  Maschine  beträgt 
im  dienstfähigen  Zustande  28-k625,  wovon  10-k  900  auf  die  erste,  10-k900 
auf  die  Triebaxe  und  6,k825  auf  die  hintere  Axe  kommen. 

Von  den  Details,  die  einige  Beachtung  verdienen,  ist  die  Art  der  Ver- 
nietung der  Stehbolzen  zu  erwähnen.  Diese  sind  nämlich  aus  Kupfer  herge- 
stellt, in  die  Feuerkastenwände  eingeschraubt  und  ihrer  ganzen  Länge  nach 
durchbohrt,  um  das  Reissen  eines  solchen  Bolzens  wahrnehmbar  machen  zu 
können.    Diese  Bohrlöcher    von   circa  3™     sind  jedoch   an   der  äusseren 
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Seite  durch  kurze  Eisenpfropfen  verstopft,  um  das  Eindringen  der  Luft  in 
den  Feuerkasten  durch  die  Stehbolzenlöcher  zu  verhindern.  Diese  Gattung 
Stehbolzen  hat  sich  schon  an  manchen  anderen  Orten  sehr  gut  bewährt,  nur 
müssen  sie  nicht  so,  wie  bei  dieser  Maschine,  an  der  verkehrten  Seite  zuge- 
pfropft sein,  und  ist  in  jenen  Fällen,  wo  man  noch  Kupfer  zu  Stehbolzen 
verwendet,  das  Durchbohren  derselben  gewiss  von  entschiedenem  Vortheile. 
Durch  die  ovale  Heizthüre  des  Feuerkastens  ist  ein  Dampfrohr  geleitet,  um 
den  beim  Nachfeuern  reichlich  sich  bildenden  Rauch  niederzuschlagen  und 
zum  Theile  auch  durch  die  vom  Dampfstrahle  mitgerissene  Luft  zu  verbren- 
nen. Als  sogenannter  „Rauchverzehrer"  wirkt  dieser  einfache  Apparat  ganz 
gut,  in  Bezug  auf  die  Brennmaterial-Ersparniss  jedoch  ist  er,  so  wie  alle 
anderen  zum  gleichen  Zwecke  construirten  Apparate,  von  sehr  zweifelhaftem 
Nutzen. 

Das  wichtigste  Detail  an  dieser  Maschine  besteht  in  einer  klei- 
neren Vorrichtung,  welche  das  Problem  des  Bremsens  der  Locomotive  mit 
Gontredampf  in  der  rationellsten  und  praktischesten  Weise  gelöst  zu  haben 
scheint.  Diese  Vorrichtung  ist  von  Herrn  Le  Chatelier  auf  der  Lyoner  Bahn 
mit  bestem  Erfolge  bei  450  Locomotiven  eingeführt  worden,  und  es  haben 
seitdem  mehrere  Bahngesellschaften  (wie  namentlich  die  k.  k.  priv.  österr. 
Südbahn)  diese  Art  des  Bremsens  der  Züge  für  die  schwierigsten  und  steilsten 
Partien  ihrer  Linien  in  Anwendung  gebracht. 

Man  kennt  die  Schwierigkeiten,  welche  sich  dem  raschen  und  doch 
sanften  und  sicheren  Bremsen  der  Züge  von  jeher  entgegengestellt  haben. 
Nach  langen  vergeblichen  Versuchen  wurde  die  Aufmerksamkeit  der 
Ingenieure  auf  den  richtigen  Weg  geleitet  und  man  fand,  dass  das  Träg- 
heitsmoment der  Maschine  selbst  die  beste  und  sicherste  Kraft  abgeben  könne, 
sobald  es  sich  darum  handelt,  die  Geschwindigkeit  der  ganzen  Züge  entweder 
bei  den  Thalfahrten  zu  moderiren,  oder  beim  Einlaufen  in  die  Stationen 
vollständig  zum  Stillstand  zu  bringen.  Die  rasche  Abnützung  der  Bandagen 
und  Schienen,  sowie  die  oftmalige  Auswechslung  der  ausgenützten  Brems- 
klötze, endlich  die  sehr  langsame,  unsichere  und  inconstante  Wirkung  der 
Handbremsen  an  den  Wagen  sind  sämmtlich  Momente  von  der  äussersten 
Wichtigkeit ,  sowohl  in  Bezug  auf  die  Höhe  der  Erhaltungskosten  der  Bahn 
und  der  Betriebsmittel,  als  auch  die  Sicherheit  und  Regelmässigkeit  des 
Betriebes  selbst.  Es  soll  hiemit  keineswegs  das  Auflassen  der  Handbremsen 
als  anzustrebendes  Ziel  empfohlen  werden;  diese  haben  noch  immer  ihre  volle 
Berechtigung  und  Wichtigkeit  bei  den  durch  das  Reissen  von  Zugketten  etc. 
drohenden  Unglücksfällen  und  bei  der  Manipulation  mit  einzelnen  Wagen  • 
aber  im  regelmässigen  Betriebe  und  ohne  dringenden  Anlass  sollten 
dieselben  so  viel  als  möglich  entbehrlich  gemacht  werden. 

Da  in  der  französischen  sowohl  wie  in  der  spanischen  Maschinenabthei- 
lung  Zeichnungen  einer  anderen,  im  Betriebe  befindlichen  Bremsvorrichtung 
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für  Locomotiven  «ausgestellt  sind,  und  diese  mit  jener  von  Le  Chatelier 
viel  Aehnlichkeit  hat,  so  sollen  hier  heide  Bremsvorrichtungen  besprochen 
und  in  ihren  Wirkungen  verglichen  und  beurtheilt  werden. 

Zwei  Gründe  haben  bisher  die  Anwendung  des  Contredampfcs  beim 
Bremsen  der  Züge  verhindert:  1.  Das  zu  rasche  Steigen  des  Druckes  im 
Kisscl  durch  die  in  den  Cylindern  aufgesaugte  und  in  den  Kessel  zurück- 
gepumpte Luft  aus  der  Rauchkammer,-  2.  Die  rasche  Temperaturerhöhung 
in  den  Cylindern,  hervorgerufen  durch  die  grosse  mechanische  Arbeit,  die 
sie  verrichten,  und  welche  sieh  in  kurzer  Zeit  so  sehr  steigert,  dass 
alle  in  Anwendung  gebrachten  Schmiermittel  in  den  Cylindern  verbrennen  und 
diese  selbst  von  den  Kolben  verkratzt  werden. 

Um   diesen  Uebelständen  zu  begegnen,    wird  nach  dem  Systeme  von 
Le  Chatelier,   beim  Reversiren  der  Schieber,   durch  ein  Dampfrohr  aus  dem 
Dampfkessel  in  den    unteren  Theil    des  xVusströmungsrohrcs  gerade  so  viel 
Dampf  geleitet,  als  der  Kolben  des  Cylinders  bei  dem  bestimmten  Stande  des 
Reversirhebels  und  bei  der  bestimmten  Geschwindigkeit  der  Maschine  aus 
dem    Ausströmungsrohre   aufzusaugen  und  in   den  Kessel  zurückzupumpen 
vermag.  Um  nun  durch  die  heftige  Compression  das  Ueberhitzen  des  Dampfes 
und  in  Folge  dessen  das  Verbrennen  des  Schmiermatcriales  zu  verhüten,  wird 
gleichzeitig  mit  dem  Dampfe  auch  eine  bestimmte  Menge  Wasser  in  das  Aus- 
strömungsrohr  eingespritzt,  welches  sich  durch  die  mechanische  Arbeit   in 
Dampf  verwandelt  und  in  den  Kessel  zurückgeführt  wird.    Zum  Behufc  der 
handgerechten  Herstellung  des  Apparates  wird  das  Dampf-  und  das  Wasser- 
rohr in  einen  kleinen  Kasten  geleitet,    in  welchem  sich    drei  durch  Hähne 
getrennte  Kammern   befinden;   die  eine  Kammer  steht  mit  dem  Dampframue 
und  die  zweite  Kammer  mit  dem  Wasscrraume  der  Maschine  durch  jene  eben 
erwähnten   Rohre    in    Verbindung.   Durch    die  beiden  Hähne   wird   nun   die 
genaue   Quantität  sowohl   des  Wassers   wie   des    Dampfes    in   die    mittlere 
dritte  Kammer  eingelassen,  wo  sich  dieselben  mengen  und  durch  ein  gemein- 
schaftliches  Rohr  in   den   untersten   Raum  des    Ausströmungsrohres  geleitet 
werden.  —  Es  wurde  von  Einigen  die  Einwendung  gemacht ,  dass  ein  einziges 
Dampfrohr,  in  der  Nähe  des  Wasserspiegels  des  Kessels,  praktisch  dieselben 
Dienste  leisten  müsse,  wie  die  drei  Rohre  mit  dem  Mischungskasten.   Dem  ist 
jedoch  nicht  so ;  denn  die  Quantitäten  des  Wassers  wie  des  Dampfes  variiren 
in  verschiedenen  Verhältnissen   mit   dem  Gange    der   Maschine  und  müssen 
daher,  um  nicht  den  Dampf  entweder  zu  verschwenden  oder  zu  karg  zu  bemes- 
sen, separat  regulirbar  sein;  zudem  ist  an  ein  gleichmässiges  Ausströmen  von 
Wasser  und  Dampf  durch   ein  einziges  Rohr  nicht  zu  denken,   wenn  man  in 
Erwägung  zieht,   wie  sehr  der  Wasserstand  der  Maschine  sowohl  bei  horizon- 
taler Bahn ,  als  noch  mehr  bei  verschieden  geneigten  Steigungen  oder  Gefäl- 
len   unberechenbaren    Schwankungen   unterworfen  ist,   so    dass    mit   einem 
Rohre  der  angestrebte    Zweck  in  gar    keinem  Falle  sicher   zu  erreichen  ist. 
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Die  Quantität  der  in  das  Ausblasrohr  injicirten  Dampf-  und  Wassernien- 
gung  muss  immer  die  Quantität,  welche  in  den  Cylindern  durch  das  Auf- 
saugen verbraucht  wird,  um  eine  geringe  Menge  übertreffen.  Der  Führer 
kann  dieses  leicht  herbeiführen  •  denn  er  braucht  nur  zu  beachten ,  dass 
stets  eine  leichte  Dampfwolke  sowie  ein  feiner  Nebelregen  aus  dem  Schorn- 
steine entweichen  muss;  er  kann  dann  sicher  sein,  dass  das  Verhältniss  der 
Mischung  und  die  Quantität  derselben  getroffen  ist.  —  Der  Widerstand  der 
Maschine,  das  heisst  die  Bremskraft  derselben,  hängt  von  der  Grösse  des 
Schieberweges  ab ,  da  mit  demselben  auch  die  Compression  und  die  saugende 
Wirkung  wächst.  Man  muss  daher  diese  Dampfbremse  mit  dem  Umsteuerungs- 
hebel reguliren  und  es  empfiehlt  sich  also  zu  diesem  Zwecke  eine  Schrau- 
benumsteuerung,  weil  die  erforderliche  Kraft  zur  Bewegung  des  Reversirhebels 
während  des  Ganges  des  Apparates  nicht  unbedeutend  ist.  Da  man  jedoch 
von  Tag  zu  Tag  mehr  den  Werth  der  Schrauben-Umsteuerungsvorrichtungen 
einzusehen  beginnt,  so  dürfte  dieser  Umstand  kaum  als  ein  Nachtheil 
dieses  Systemes  angesehen  werden. 

Das  zweite  Bremssystem  von  A.  de  Bergue  beruht  ebenfalls,  wie  jenes 
von  Le  Chatelier  auf  der  saugenden  und  comprimirenden  Wirkung  des 
Cylinderkolbens  bei  reversirter  Bewegung  des  Schiebers.  Nur  wird  in  die- 
sem Falle  nicht  Dampf  aus  dem  Kessel  gesaugt  und  wieder  in  den  Kessel 
zurückgepumpt,  sondern  es  wird  atmosphärische,  russ-  und  rauchfreie  Luft 
angesaugt  und  in  ein  besonderes,  auf  dem  oberen  Theile  des  Kessels  ange- 
brachtes Luftreservoir  gepresst;  der  so  erzielte  Widerstand  vor  dem 
Kolben  wirkt  in  derselben  Weise  hemmend  auf  den  Gang  der  Maschine  und 
des  Zuges,  wie  dies  im  vorigen  Falle  mit  dem  Contredampfdrucke  der  Fall 
war.  Der  Apparat  selbst  besteht  in  Folgendem:  Der  Regulator  des  Dampf- 
einströmungsrohres bewegt  mittelst  eines  regulirbaren  Ansatzstückes  einen 
Hebel,  welcher  mit  den  Klappen  des  Ausströmungsrohres  in  Verbindung 
steht.  Unterhalb  der  Ausströmungsklappen  ist  durch  ein  kurzes  Rohrstück, 
welches  in  die  Rauchkammerwand  mündet,  die  Communication  zwischen  dem 
Ausströmungsrohre  und  der  äusseren  atmosphärischen  Luft  hergestellt.  Die 
Einrichtung  ist  nun  so  getroffen,  dass  bei  geöffnetem  Regulator  das  Frosch- 
maul, oder  in  welcher  Weise  immer  das  Blasrohr  münden  mag,  offensteht, 
das  heisst  dem  ausströmenden  Dampfe  der  freie  Austritt  aus  dem  Blasrohre 
in  den  Schornstein  gestattet  ist.  Wird  jedoch  der  Dampfregulator  geschlossen, 
so  schliesst  auch  die  erwähnte  Klappe  die  Mündung  des  Blasrohres  und 
öffnet  die  früher  geschlossene  Communication  der  äusseren  Luft  mit  den 
Schieberkästen.  Reversirt  nun  der  Führer  die  Bewegung  der  Schieber,  so 
wird  frische  rauchfreie  Luft  in  die  Cylinder  gesaugt  und  aus  diesen  durch 
das  Dampfeinströmungsrohr  in  ein  Luftreservoir  gepumpt.  Zu  diesem  Ende 
ist  der  Dampfregulatorschieber  so  eingerichtet,  dass,  sobald  die  Dampfströ- 
mung zu  den  Cylindern  abgesperrt  ist,  die  Communication  des  Einströmungs- 
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rohres  mit  demjenigen  Rohre  geöffnet  wird,  welclies  die  aus  den  Cylindern 
zurückgepresste  Luft  in  das  Luftreservoir  leitet.  Letzteres  befindet  sich  am 
Dampfkessel  und  ist  aus  Gusseisen  hergestellt.  Es  hat  ein  Volumen  von 
90  Liter  und  ist  mit  2  Oeffnungen  versehen.  Eine  dieser  Oeffnungen  wird 
durch  ein  Sicherheitsventil  geschlossen,  die  andere  ist  mit  einem  Drossel- 
ventile versehen,  welches  vom  Führerstande  aus  beliebig  regulirt  werden 
kann.  Wenn  dieses  geschlossen  ist,  so  steigert  sich  der  Druck  in  dem  Luft- 
reservoir und  somit  der  Gegendruck  vor  dem  Kolben  circa  um  eine  Atmo- 
sphäre per  Hub,  so  dass  man  wohl  begreift,  wie  rasch  und  sicher  diese  Brems- 
vorrichtung wirken  muss.  Ausserdem  könnte  man  auf  leichte  Weise  den  im 
Luftreservoir  erzeugten  Luftdruck  zum  Bremsen  des  Tenders  etc.  benützen. 
Stellt  man  nun  die  Vorzüge  und  Nachtheile  der  beiden  eben  beschrie- 
benen Bremssysteme  zusammen,  so  ergeben  sich  folgende  Resultate: 

1.  Beide  Bremssysteme  bieten  ein  bequemes,  sicheres  und  wirksames  Mittel, 
das  Trägheitsmoment  des  Zuges  zum  Bremsen  der  Maschine  zu  benützen,  und 
somit  die  Geschwindigkeit  des  Zuges  selbst  nach  Belieben  zu  regeln.  2.  Die 
Bremsvorrichtung  von  Le  Chatelier  bedingt  die  Anwendung  der  Schraube 
als  Umsteuerungsmittel,  welcher  Umstand  jedoch,  wie  schon  oben  bemerkt, 
nicht  als  Nachtheil  des  Systems  anfgefasst  werden  kann.  3.  Das  De  Ber- 
GUE'sche  System  verhindert  vollkommen  jede  Erhöhung  der  Dampfspannung 
im  Kessel,  sowie  das  Einpumpen  von  Luft  in  denselben,  so  dass  man  stets 
mit  vollkommener  Sicherheit  auf  die  ungestörte  Wirksamkeit  der  Giffard- 
Apparate  rechnen  kann,  was  beim  Eindringen  von  Luft  in  den  Dampfraum 
des  Kessels  nicht  der  Fall  ist.  4.  Dieselbe  Bemerkung  kann  auch  für  das 
andere  Bremssystem  gelten,  wenn,  wie  bei  der  Beschreibung  desselben 
erwähnt  wurde ,  der  Führer  stets  eine  hinreichende  Menge  von  Dampfwasser 
in  das  Blasrohr  leitet.  Der  dabei  entstehende  Wärmeverlust  in  Form  von  aus- 
strömendem Dampfe  ist  nur  ein  scheinbarer,  da  derselbe  durch  die  beim 
Zurückpressen  des  Dampfes  in  den  Kessel  erzeugte  Wärme  so  vollkommen 
compensirt  wird,  dass  man  im  Standeist,  selbst  bei  langen  Thalfahrten  die 
volle  Spannung  im  Kessel  zu  erhalten,  trotzdem  das  Feuer  nicht  angefacht 
wird.  5.  Die  De  BERGUE'sche  Bremsvorrichtung  lässt  trotz  des  continuirlichen 
Einsaugens  von  frischer  Luft  eine  bedeutende  Ueberhitzung  der  Cylinder 
befürchten,  obgleich  dieselbe  auf  der  Rampe  der  Linie  nach  Montmorency 
(3  Kilom.)  zur  vollen  Zufriedenheit  arbeitet.  6.  Die  Le  Chatelier'scIic 
Bremse  ist  sehr  einfach  und  kann  mit  einem  sehr  geringen  Kostenaufwande 
(circa  80  fl.)  bei  jeder  Maschine  angebracht  werden,  während  die  De  BER- 
GUE'sche Bremse  circa  350  fl.  kostet,  und  ihrer  Complication  halber  nicht 
bei  jeder  Maschinenconstruction  Anwendung  finden  kann. 

Eilzugsmaschine  von  Cail  &  Comp.  —  Diese  Maschine,  welche  viele 
Aehnlichkeit  mit  der  vorhergehenden  hat,  und  für  die  französische  Nordbahn 
bestimmt   ist,  trägt  die  Fabriksnummer    1542    und  gehört   der  Genauigkeit 
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und  Eleganz  ihrer  Ausführung  nach  in  die  zweite  Reihe  der  ausgestellten 
Locomotiven.  Die  Maschine  ist  eine  gekuppelte  Eilzugs) ocomotive,  deren 
2  Triebräderpaare  von  l-m800  vorne  liegen,  während  die  Laufradaxe  mit 
Rädern  von  l-m217  Diam.  unter  der  Feuerkiste  liegt.  Der  Radstand  beträgt 
4-m400.  Die  Maschine  hat  innenliegende  Cylinder  von  Om420  Diam.  und 
0-m560  Hub,  innenliegende  STEPHENSoiv'sche  Steuerung  und  innenliegende 
einfache  Rahmen.  Die  Schieber  liegen  unterhalb  der  Cylinder  um  Raum 
zu  ersparen,  hiedurch  wird  aber  die  Führung  der  Schieberstangen  wie 
die  Anlage  des  Steuerungs-Mechanismus  complicirt.  Die  Befestigung  der 
Gleitlineale  ist  eine  sehr  mangelhafte,  und  auch  hier  wie  bei  der  vorher 
beschriebenen  Maschine  musste  auf  die  Länge  der  Feuerbox  ein  Stück 
äusseren  Rahmens  angeschraubt  werden,  um  die  Führung  und  den  nöthigen 
Raum  für  die  Axbüchsen  der  Laufaxe  zu  erhalten.  Hier  ist  aber  noch  zum 
Ueberflusse  eben  das  Laufrad,  und  zwar  nur  von  vorne  zum  Bremsen 
eingerichtet,  so  dass  die  Festigkeit  an  diesem  Theile  des  Maschinengestelles 
gleichsam  absichtlich  auf  die  härteste  Probe  gestellt  wurde  *). 

Eilzugsmaschine  von  Graffenstaden.  —  Die  nächste  Maschine  dieser 
Gruppe  und  die  vierte  und  letzte  in  der  französischen  Abtheilung,  ist  von 
der  Maschinenfabrik  zu  Graffenstaden  ausgestellt.  Die  Anlage  und  Construc- 
tion  dieser  Maschine  ist  aus  der  Skizze  (Taf.  XI,  Fig.  i)  zu  ersehen,  welche 
uns,  so  wie  die  folgenden  Zeichnungen,  durch  die  Güte  des  Herrn  Z.  Colburn, 
Redacteur  des  „Engineering",  zur  Verfügung  gestellt  wurde. 

Diese  Maschine,  welche  bloss  auf  zwei  gekuppelten  Axen  ruht  und 
für  den  Personen-  und  Eilzugsdienst  auf  den  badischen  Bahnen  bestimmt  ist, 
reiht  sich  in  Bezug  auf  Genauigkeit  und  Eleganz  der  Ausführung  würdig 
den  besten  englischen  Mustern  an ,  während  sie  wegen  ihrer  Construction, 
in  welcher  zuerst  wieder  nach  langer  Zeit  die  wahren  und  einzig  richtigen 


*)  Der  Kessel  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Diam.  von  l>m273  und  eine  Länge  zwi- 
schen den  Rohrwanden  von  3"m800.  Der  Rost  hat  l-2m632  Fläche  und  die  Heizfläche  der  164  Siede- 
rohre mit  90-2m000,  ferner  jene  der  Feuerkiste  von  7>2m300  gegen  die  totale  Heizfläche  von  nur 
972m300  bei  einer  Dampfspannung  von  bloss  8  Atmosphären.  Die  obere  Mantelfläche  der  Feuerbox 
ist  flüchtig  mit  dem  cylindrischen  Theile  des  Kessels  gebaut ,  welch'  letzlerer  mit  einem  Regulator- 
kasten, Dampfdome  und  Sandkasten  versehen  ist,  während  ober  dem  Feuerkasten  zwei  Ventile  mit 
Springbalancen  angebracht  sind.  Der  Kessel  wird  durch  zwei  verticale  Injectoren  gespeist  und  die 
Bremsspindel  ist  hier  ebenso  ungeschickt  angebracht,  wie  bei  der  von  der  Orleansbahn  ausgestellten 
Maschine.  Die  Heizthüre  ist  hier  oval,  jedoch  zweiflügelig  und  mit  Luftschiebern  versehen.  Der 
Regulatorhebel  liegt  horizontal  ober  der  Feuerkiste,  wie  dies  bei  dieser  Gattung  von  Maschinen 
allgemein  gebräuchlich  ist.  Die  Verbindung  der  Rahmen  dieser  Maschine  ist,  wie  schon  erwähnt, 
eine  sehr  ungenügende  und  unsolide ,  und  alle  Theile  des  Mechanismus,  Gleitlineale,  Coulissen  etc. 
sind  an  einem  0-m020  dicken  und  0-m060  hohen  Rahmenverbindungsstücke  befestigt  oder  aufge- 
hängt, so  dass  man  sich  des  Gedankens  nicht  erwehren  kann,  dass  das  ganze  Arrangement  dieser 
Partie  als  misslungen  zu  betrachten  ist.  Auch  hier  sind  die  Federn  der  Kuppelaxen  nicht  durch 
Balanciers  verbunden.  Das  Gewicht  der  Maschine  im  dienstfähigen  Zustande  repartirt  sich,  wie  folgt: 
1.  Axe  11.300  Kilogr.,  2.  Axe  11.500  Kilogr.,  3.  Axe  8.000  Kilogr. 

10  * 


J  48  Looomotiven.  V 

Principien  des  Locomotivbaues  zur  vollen  Geltung  gebracht  wurden,  an  die 
Spitze  aller  ausgestellten  Maschinen  gestellt  zu  werden  verdient  *). 

Die  gekuppelten  Axen  der  zu  beschreibenden  Maschine  bilden  einen 
Radstand  von  2-m600,  der  sie  sohin  befähigt,  die  schärfsten  Curven  mit 
Leichtigkeit  und  voller  Sicherheit  zu  befahren ;  ein  gewiss ,  insbesondere  in 
neuerer  Zeit  bei  den  vielfach  entstehenden  Gebirgsbahnen,  nicht  hoch  genug 
zu  schätzender  Vortheil.  Die  vier  Räder  obiger  Maschine  haben  einen  Durch- 
messer von  l-m676  und  deren  Axen,  mit  Kurbeln  nach  Hall 's  System  ver- 
sehen, ruhen  in  gewöhnlichen,  durch  Keile  regulirbaren  Lagern.  Der  Rahmen 
der  Maschine,  zugleich  das  interessanteste  Stück  derselben,  besteht  aus  0-m560 
hohen  Doppeltaueisen,  deren  Steg  Om017  dick  und  deren  Flanschen  Om140 
breit  sind.  Es  ist  diess,  soviel  hievon  bekannt  geworden,  der  erste  Fall,  dass 
man  auch  auf  die  Tragbäume  der  Locomotive,  was  doch  die  Rahmen  offenbar 
sind ,  die  so  alte  und  so  oft  behandelte  Festigkeitstheorie  in  Anwendung  ge- 
bracht hat.  Bisher  war  es  eine,  allen  Locomotivcoustructcuren  wohlbekannte 
Schwierigkeit,  den  Rahmen  die  für  einen  soliden  Bau  der  Maschine  so  unum- 
gänglich nöthige  Steifigkeit  zu  geben.  Obwohl  man  sehr  häufig  unter  ganz 
gleichen  und  ähnlichen  Verhältnissen  in  anderen  Zweigen  der  Mechanik  zu 
dem  gleichen  Zwecke  wie  hier  Doppeltaueisen  in  Verwendung  gebracht  hat, 
ist  es  noch  Niemandem  beigefallen,  diesen  bekannten  Erfahrungssatz  auch  im 
Locomotivbaue  anzuwenden;  eine  so  einfache  und  naturgemässc  Construction, 
wie  die  Verwendung  von  steifen  Taueisen  zu  steifen  Rahmen,  muss 
daher  heute  noch  als  etwas  Bcmerkenswerthes,  Neues  bezeichnet  werden. 

Der  Steg  der  Rahmen  ist  an  jenen  Stellen,  wo  sich  die  Ausschnitte  für 
die  Axenlager  befinden,  durch  aufgenietete  Bleche  verstärkt,  in  den  zwi- 
sflienliegeuden  Partien  jedoch  wegen  der  Gewichtserspariiiss  durchbrochen. 
Die  Cylinder  sind  horizontal  ,  aussenliegcnd  und  durch  14  starke  Bolzen 
mit  dem  Rahmen  verbunden.  Der  Cylinderdurchmesser  beträgt  0-m436,  deren 
Hub  hingegen  Om610.  Anlage  und  Ausführung  der  Gleitlinealbefestigung 
und  die  Construction  der  Leit-  und  Kuppelstangen  sowie  der  Kreuzkopfe  ist, 
obgleich  nichts  Neues  bietend,  musterhaft  zu  nennen. 

Die  Versteifung  der  Rahmen  findet  ausser  vorne  unter  dem  Rauchkasten 
und  hinten  unter  dem  Fuhrerstande  auch  noch  zwischen  den  beiden  Axen 
durch  ein  starkes  hohes  Querstück  statt  und  genügt  vollkommen,  um  dem 
Gestelle  eine  ungewöhnliche  Steifheit  zu  geben.  Die  Steuerung  gewöhnlicher 
Construction  ist  innenliegend  auf  das  Solideste  befestigt.   Die  Schieberstangen 


*)  Es  mag  liier  bemerkt  werden,  dass  die  grossartige  Masehinenbauanstalt  zu  Grafl'eiistadeu 
unter  der  Leitung  ihres  gegenwärtigen  Directors,  Herrn  Mess  nie  r's,  eines  Deutschen,  unstreitig 
/-u  den  ersten  und  bestgeleiteteu  Etablissements  dieser  Art  gezählt  werden  muss,  und  es  darf  uns  zur 
Genugthuung  gereichen,  dass  auch  diese  ausgezeichnete  Leistung  im  Auslände  durch  deutschen  Fleiss 
und  deutsches  Wissen  in's  Lehen  gerufen  wurde. 
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stehen  mn  l-m204  von  einander  ab,  der  Voreilimgswinkel  ist  30°.  Die  innere 
Ueberdeckung  der  Schieber  beträgt  0-n,001,  die  äussere  Ueberdeckung  Om017, 
der  Schieberweg  Om090  und  die  Leitstangen  haben  die  bedeutende  Länge 
von  2-m420. 

Der  Kessel,  welcher  für  einen  Dampfdruck  von  10  Atmosph.  berechnet 
ist,  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Diameter  von  l.m280  und  eine 
Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  3-m595.  Er  ist  an  dem  vorderen  Ende 
mit  dem  Rahmen  festverbunden  und  zwischen  den  Axen  und  an  den  Feuer- 
boxseiten einfach  unterstützt,  jedoch  so,  dass  die  verticalen  Vibrationen  durch 
den  Rahmen  umfassende  Bänder  an  der  hinteren  Unterstützungsstelle  ver- 
hindert werden.  Die  Länge  des  Rostes  beträgt  l-m027,  was  mit  dessen 
Breite  von  l-m130  eine  Rostfläche  von  l-2m160  ergibt.  Die  Heizfläche 
der  171  Röhren,  welche  den  etwas  zu  geringen  inneren  Durchmesser  von 
0-m043  besitzen,  macht  85-2m20  und  die  totale  Heizfläche  hat  91-2m025. 
Die  Oberfläche  der  äusseren  Feuerkiste  geht  ohne  Absatz  in  den  cylindrischen 
Theil  des  Kessels  über.  Letzterer  ist  mit  einem  Dampfdome  versehen ,  der 
zwei  Sicherheitsventile  trägt  und  den  Regulator  enthält.  Das  Volumen  des 
Wassers  des  ganzen  Kessels  beträgt  3-3m000,  während  jenes  des  entspre- 
chenden Dampfraumes  nämlich  bei  einem  Wasserstande  von  Om10  über  der 
Oberfläche  der  Feuerkistendecke  l-3m750  ausmacht.  Es  ist  diess  ein  sehr 
günstiges  Verhältniss  des  Wasser-  und  Dampfraumes,  welches  bei  dem 
angenommenen  Dampfdrucke  von  10  Atmosphären  eine  überschüssige  Dampf- 
entwicklung garantirt.  Der  cylindrische  Schornstein  hat  einen  Durch- 
messer von  0-m430,  und  ist  mit  einem  Dampfrohre  zum  Anfachen  des  Feuers 
versehen.  Die  Speisung  des  Kessels  geschieht  durch  zwei  Injectoren,  welche 
horizontal   an  beiden  Seiten  des  Feuerkistenmantels  angebracht  sind. 

Das  Gewicht  der  Maschine  ist  vollkommen  gleichmässig  auf  die  beiden 
Axen  vertheilt,  und  es  ist  jede  derselben  mit  13.000k  belastet,  wenn  die 
Maschine  sich  im  dienstfähigen  Zustande  befindet.  Diese  Belastung  der 
Axen  erscheint  zwar  als  beträchtlich,  gegenüber  der  gewöhnlichen  Praxis, 
doch  wird  dieselbe  durch  ausschliessliche  Verwendung  von  Stahl  bei  der 
Construction  dieser  Maschinen  um  ein  Bedeutendes  reducirt  werden  können. 
Der  Maschine  ist  auch  der  vierrädrige  Tender  beigegeben,  welcher  einen 
Fassungsraum  von  5-3m600  für  das  Wasser  und  von  2000k  Cokes  besitzt. 
Die  4  Räder  von  l-m068  Diameter  sind  mit  einer  wirksamen  Brems- 
vorrichtung versehen  und  tragen  den  leichten  Rahmen ,  der,  wie  bei  der  Ma- 
schine, aus  einem  Doppeltaueisen  von  0-ra235  Höhe  und  0-m012  Dicke 
besteht,  durch  Vermittlung  von  separaten  Federn.  Der  Radstand  des  Ten- 
ders beträgt  2-m700.  Der  Wasserstand  im  Tender  wird  durch  einen  Schwim- 
mer mit  einem  Zeiger  ersichtlich  gemacht.  Das  Gewicht  des  leeren  Tenders 
ist  8000k,  das  des  vollen  15000\ 
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Die  Arbeit  an  dieser  Maschine  ist  eine  vorzügliche  und  die  Leistung 
der  Locomotiven  gleicher  Kategorie  ist  nach  den  Aussprüchen  der  badischen 
Eisenbahningenieure  eine  in  jeder  Richtung  vollkommen  befriedigende. 

Personenzugsmaschine  von  Kitson  &  Comp.  —  Es  führt  uns  nun  der 
Weg  von  den  französischen  Personenzugsmaschinen  für  schwere  Züge  zunächst 
in  die  englische  Abtheilung,  und  Avir  finden  dort  als  Repräsentanten  dieser 
Gruppe  die  best  ausgeführte  Locomotive  der  ganzen  Ausstellung.  Es  ist  dies 
eine  von  Kitson  &  Comp,  in  Leeds  erbaute  Personenzugsmaschine  mit  4 
gekuppelten  Rädern  von  l-m676  (5'  6"  engl.)  und  einem  vorderen  Laufräder- 
paare von  l-m219  (4'  0"  engl.)  Durchmesser.  Die  Anlage  und  Construction 
der  Maschine  ist  aus  der  beigegebenen  detaillirten  Zeichnung  (Taf.  XII,  Fig.  2) 
leicht  ersichtlich,  auf  welcher  auch  die  Haupt-Dimensionen  angegeben  sind. 

Man  sieht,  dass  in  dieser,  für  die  Steinkohlenfeuerung  eingerichteten 
Maschine  die  Rostfläche  gegenüber  jenen  der  früheren  englischen  Praxis  ver- 
größert wurde,  jedoch  noch  weit  hinter  den  Dimensionen  zurückbleibt,  die 
man  am  Continente  für  die  gleichen  Zwecke  für  nöthig  erachtet.  Diese  Loco- 
motive ist  nicht  nur  die  best  ausgeführte  der  ganzen  Ausstellung  zu  nennen, 
sondern  auch  in  Bezug  auf  die  Construction  der  Details  kann  man  der- 
selben das  günstigste  Zeugniss  nicht  versagen  *). 

Die  Lagergehäuse  der  Laufaxe  haben  ein  freies  Spiel  von  circa 
Om020  in  den  Lagerbacken  und  sind,  ähnlich  wie  bei  der  Paris -Lyon- 
Mediterrannee-Bahn,  mit  einem  Deckel  versehen,  der  genau  in  die  Backen 
passt  und  an  der  unteren  Fläche  mit  zwei  geneigten  Ebenen  versehen  ist, 
auf  denen  das  eigentliche  Lagergehäuse  bei  dessen  seitlichen  Oscillationen 
gleitet.  Diese  doppelten  schiefen  Flächen  wirken  wie  Federn,  indem  sie  die 
Lagerbüchsen  und  mit  ihnen  die  Axen  und  Räder  nach  jeder  Abweichung 
wieder  in  die  normale  Lage  zurückzuführen  trachten.    Das  Blasrohr  ist  mit 


*)  Zu  diesen  Details  gehören  vor  allem  andern  die  nach  dem  Systeme  RAMSUOTTOM  con- 
struirten  Lager  der  Kuppelstangen,  die  sich  durch  Einfachheit,  Solidität  und  Wohlfeilheit  auf 
das  Vortheilhafteste  auszeichnen.  Die  Kuppelstange  ,  welche  einen  Querschnitt  von  !S/iimm  besitzt, 
ist  an  beiden  Enden  mit  einem  aus  Einem  Stücke  gearbeiteten  Auge  von  0-m186  äusserem  und  0-m'i22 
innerem  Durchmesser  und  0-m070  Dicke  versehen,  an  welches  am  oberen  Theile  ebenfalls  aus  dem 
Ganzen  eine  kleine  Schmierbüchse  angearbeitet  ist.  In  diese  beiden  Augen  werden  nun  messingene 
ungetheilte,  in  den  Wänden  0-m020  starke  Lagerbüchsen,  welche  mit  Weissmetall  ausgegossen  sind, 
eingesetzt.  Diese  Büchsen  haben  eine  Länge  von  0,m080,  stehen  vorne  um  0^010  vor  der  Ober- 
fläche des  Auges  vor  und  sind  auf  dieser  Länge  von  0;,n010  mit  einer  umlaufenden  Flansche  ver- 
sehen, welche  an  eiuem  Punkte  etwas  erweitert  ist,  um  an  dieser  Stelle  durch  einen  Schrauben- 
bolzen, der  durch  das  ganze  Auge  der  Kuppelstange  reicht  und  hinten  mit  einem  eingelassenen 
Kopfe  versehen  ist,  mit  dem  Auge  fest  verbunden  zu  werden.  Die  so  montirte  Kuppelstange  wird 
einfach  auf  die  Kurbelzapfen  aufgesteckt,  welch  letztere  durch  ein  angeschnittenes  Gewinde  und 
eine  aufgeschraubte,  mit  einem  Splinte  versehene  Mutter  das  Herabfallen  der  Kuppelstange  verhin- 
dert. Haben  sich  im  Laufe  der  Zeit  die  Metalllager  ausgerieben,  so  werden  einfach  neuausgegossene 
rutter  in  die  Augen  eingesetzt  und  die  herausgenommenen  wieder  frisch  ausgegossen,  um  für  eine 
nächste  Auswechslung  in  Bereitschaft  zu  sein.  Diese  Vorrichtung  hat  sich  so  vortrefflich  bewährt, 
dass  mehrere  der  bedeutendsten  Eisenbahnen  des  Continentes  dieselbe  bei  ihren  Kuppelstangen  ein- 
zuführen im  Begriffe  stehen. 
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einem   Funkenfänger  nach   der    Construction   von  Mokiarty    versehen,    und 
dessen   Construction   kann    deutlich  aus   dem  Längenschnitte    der  Maschine 
entnommen  werden.    Die  Sandbuchsen ,  welche ,  wie  der  Grundriss  zeigt,  zu 
beiden  Seiten  des  Kessels  angebracht   sind,    können   durch  einen  einfachen 
Fusstritt  am  Fahrerstände    geöffnet    und    geschlossen   werden;    eine    kleine 
Einrückvorrichtung   hält   den   Fusstritt   so   lange   nieder,    d.    h.    die   Sand- 
ausströmungsklappen so  lange  offen,   bis  der  Führer  durch  einen  Stoss  den 
Widerhaken    zurückschlägt  und   der  Fusstritt   in    die  Höhe   schnellt.     Diese 
kleine    und  unbedeutend  scheinende  Einrichtung  hat    sehr  viel   praktischen 
Nutzen ,  und  dürfte  bei  dem  Werthe ,  den  man  endlich  dem  entsprechenden 
Sandstreuungssysteme  beizulegen  beginnt,  bald  allgemein  nachgeahmt  werden. 
Interessant    an   dieser  Maschine    ist    der  so  benannte    magnetische 
Anti-Incrustationsapparat.    Derselbe  besteht  aus  einer  Messingscheibe, 
mit  strahlenförmig   eingesetzten  Magneten.    Die  Scheibe   ist  gewöhnlich  am 
unteren  Rande  des  Dampfdomes  mittelst  eines  von  den  Kesselwänden  isolirten 
Trägers  befestigt;  von  dieser  Scheibe  wird  ein  Draht  durch  den  Dampfraum 
bis  an  das  andere  Ende  des  Kessels  geführt,  und  derselbe  mit  dem  Kessel- 
bleche in   metallischen   Contact  gebracht.    So    unscheinbar  der  Apparat  auf 
den   ersten    Blick  erscheint,   so   hat   er   doch   schon   in   sehr  vielen   Fällen 
wahre  Wunder   gewirkt   und  findet  jetzt  eine  sehr  allgemeine  Verwendung 
in  England  und  Amerika.    Die  Wirkungsweise  des  Apparates  besteht  darin, 
dass,  wenn  Kesselstein  im  Kessel  sich  bereits  befindet,    derselbe  in  grossen 
Tafeln   von   den  Wänden  abgelöst   und  jede   neue   Bildung    von  festen  In- 
crustationen  was  immer  für  einer  Art  vollständig  verhindert  wird,   so  lange 
die  Isolirung  des  Apparates  erhalten  bleibt.    Die  Erfinder  dieses  Apparates 
wissen  sich  den  Vorgang  selbst  nicht  zu  erklären  und  daher  ist  es  begreif- 
lich, dass  auch  die  Wirkung  desselben  in  manchen  Fällen  (die  sich  jedoch 
zu  Ehren  dieser  Erfindung  auf  sehr  wenige  reduciren)  den  Erwartungen  nicht 
entsprochen    hat.      Nach   den    bisherigen   Resultaten  jedoch    scheint    seine 
Wirkung  eine  einfache,    chemisch  -  elektrische   zu  sein.    Durch   den   in    den 
Regulator,    der   sich   zumeist  im   Dampfdome  befindet,    strömenden  Dampf, 
wird  eine  ähnliche  Elektricitätserscheinung  hervorgebracht,  wie  bei  dem  be- 
kannten Experimente  mit  dem  aus  Oeffhungen  ausströmenden  Dampfe.    Die 
Spitzen  der  Magnete  des  Anti-Incrustators  nehmen  begierig   die    durch    die 
Reibung  des  Dampfes  erzeugte  Elektricität  auf,    und  führen  sie  durch  den 
Draht    den    Kesselwandungen    zu.    Durch    den    so    gebildeten    elektrischen 
Strom  findet  an  den  Berührungsstellen  des  metallischen  Kesselbleches  und 
der    mit    Wasser    gesättigten   Kesselsteinschichten     eine    Elektrolyse    statt, 
welche  durch  die  höhere  Spannkraft  der  zwischen  der  Incrustation  und  den 
Eisenblechen   gebildeten  Gasbläschen  erstere  von  dem  Eisen  langsam  aber 
sicher  absprengt.  Daher  die  Erscheinung  der  grossen  ungebrochenen  Kessel- 
steinplatten,  die  durch  diesen  Apparat  losgelöst  werden.    Ist  diese  Erklärung 
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die  richtige,  so  dürfte  in  Zukunft  die  Wirkung  des  Apparates  eine  ziemlich 
gesicherte  und  der  Stern  mit  den  eingesetzten  Magneten  durch  ein  ein- 
faches Strahlenbüschel  aus  Drahtspitzen  zu  ersetzen  sein. 

Ausser  den  eben  angeführten  Details  ist  noch  das  ober  der  Feuerkiste 
angebrachte  doppelte  Sicherheitsventil  zu  erwähnen.  Dasselbe  ist  nach  Na ylor's 
System  ausgeführt  und  dessen  Construction  aus  dem  Längenschnitte  der 
Maschine  ersichtlich.  Der  Zweck  der  Construction  ist  der,  dass  durch  die 
Art  der  Anbringung  der  Feder  an  dem  angedeuteten  Winkelhebel  die  Wirkung 
der  Federn  sich  in  dem  Masse  vermindert,  als  das  Ventil  gehoben  wird,  so 
dass  eine  weit  sicherere  und  constantere  Dampfausströmung  stattfindet  als 
bei  den  gewöhnlichen  Einrichtungen.  Die  Feuerkiste  ist  mit  einem  Ziegel- 
gewölbe und  einem  regulirbaren  Schilde  ober  der  Feuerthüre  versehen,  um 
eine  vollständigere  Verbrennung  der  Gase  zu  erzielen.  Die  Feuerthüre  selbst 
ist  getheilt  und  zum  Schieben  eingerichtet,  was  jetzt  allgemeine  Nachahmung 
findet.    Der  Kessel  wird  durch  zwei  senkrecht  stehende  Injectoren  gespeist. 

In  Bezug  auf  die  Belastung  der  letzten  Axe  durch  einen  Gusseisenein, 
satz,  oder  wie  es  hier  geschah  durch  Anbringung  eines  massiven  gusseisernen 
Führerstandes,  ist  viel  discutirt  worden.  Dieses  Ballastgewicht  wurde  viel- 
fach als  todte  Last  angesehen,  ohne  dass  bedacht  worden  wäre,  dass  eine 
Last,  welche  die  Adhäsion  vermehrt  ohne  die  Axen  übermässig  zu  belasten, 
nicht  als  ein  nutzlos  mitgeschlepptes  Gewicht,  wie  man  die  todte  Last 
gemeiniglich  zu  betrachten  pflegt,  angesehen  werden  darf,  und  dass  die  vielen, 
nach  dem  vorliegenden  Muster  gebauten  Maschinen  in  allen  jenen  Fällen,  wo 
der  Constructeur  es  verstand,  die  einzelnen  Bestandteile  der  Maschine  zu 
einem  harmonisch  wirkenden  Ganzen  zusammenzufügen,  vollkommen 
befriedigende  Dienste  geleistet  haben. 

Die  beiden  nächsten  Maschinen  der  behandelten  Gruppe  sind  von 
Amerika  und  Oesterreich  ausgestellt;  erstere  in  Grant's  Locomotive-Works, 
in  Paterson,  New  Jersey  U.  S.,  letztere  in  der  Fabrik  von  G.  Sigl  in  Wien 
angefertigt. 

Personenzugsmaschine  von  Grant  in  Paterson.  —  Die  amerikanische 
Maschine  hat  ihre  gekuppelten  Triebräder  von  l-m677  Diameter  ebenso 
angebracht,  wie  dies  bei  der  KrrsoN'schen  Locomotive  der  Fall  ist.  Die 
Belastung  derselben,  also  das  nutzbare  Adhäsionsgewicht  beträgt  20000k, 
während  der  feste  Kadstand,  den  dieselben  bilden,  blos  2-m592  beträgt;  der 
Vordertheil  der  reich  mit  Chinasilber  verkleideten  und  verzierten  Maschine 
wird  durch  eine  vierrädrige  Bogie  getragen,  welche  somit  das  Passiren 
der  schärfsten  Curven  mit  der  grössten  Leichtigkeit  und  Sicherheit  gestattet. 
Die  Bogie  ist  mit  7500k  belastet,  was  somit  ein  Totalgewicht  der  Maschine 
von  27 1/3  Tonnen  ergibt.  Die  Radsterne  der  Triebräder  sind  aus  Gusseisen 
und  deren  Tyres  aus  Kitupp'scheni  Gussstahl,  die  Laufräder  des  Vorder- 
gestelles jedoch   ganz    aus   Schalengusseisen   angefertigt.     Die   Hängeeisen 
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der  Federn  sind  so  wie  bei  der  von  Creusot  ausgestellten  Maschine  durch 
Kautschukpuffer  an  den  Rahmen  befestigt,-  die  Federn  selbst  sind  gewöhn- 
liche Blattfedern,  welche  bei  den  gekuppelten  Axen  durch  Balanciers  ver- 
bunden sind. 

Der  Rahmen  der  Maschine  besteht  aus  einem  langen,  hinten  gegabelten 
Eisenbarren  von  ca.  Om100  im  Gevierte.  Die  Cylinder  haben  einen  Diameter 
von  0-m407  und  einen  Hub  von  Om559.  Der  Kreuzkopf  ist  sehr  niedrig  und 
hat  eine  sehr  lange  Auflage,  so  dass  die  Abnützung  und  das  Ausschlagen 
der  Gleitlineale  sehr  gering  sein  muss.  Ausser  den  Kolbenstangen  und 
Gleitlinealen,  welche  aus  Stahl  angefertigt  wurden,  sind  alle  übrigen  Bestand- 
theile  aus  Schmiedeeisen.  Der  Kessel,  welcher  in  seinem  cylindrischen  Theile 
eine  Länge  von  4-m169  und  einen  Durchmesser  von  l-m220  hat,  ist  mit  142 
Siederöhren  versehen,-  die  Feuerkiste  hat  eine  Länge  von  l-m677  und  ist 
für  Kohlenfeuerung  bestimmt.  Der  Rost  desselben  besteht  aus  zwei  Theilen, 
einem  fixen  Roste  und  einem  kleineren  Aschenroste.  Erstem*  besteht  aus 
schmiedeisernen  Röhren,  in  denen  Wasser  circulirt,  welches  mit  dem  Kessel 
selbst  in  Communication  steht.  Die  Heizfläche  dieses  Rostes  beträgt  2-2m162 
und  die  Gesammtheizfläche  der  Maschine  93-2n,0.  Die  Construction  des  Kessels 
selbst  muss  jedenfalls  eine  kühne  genannt  werden,  da  derselbe  bei  einer 
Eisenblechstärke  von  On,008  im  gewöhnlichen  Betriebe  einen  normalen  Dampf- 
druck von  12  Atmosphären  auszuhalten  hat.  Die  Steuerung  ist  nach 
Stephenson  eingerichtet,  nur  ist  hier  statt  des  sonst  üblichen  Gegengewichtes 
eine  Spiralfeder  angebracht.  Wenn  sich  diese  Einrichtung  auf  die  Dauer  mit 
voller  Sicherheit  bewähren  sollte,  so  dürfte  diese  Substitution  zur  Nachahmung 
empfohlen  werden.  Der  Rauchfaug  ist  bei  dieser  Maschine,  da  sie  für  die 
Verwendung  von  Steinkohle  eingerichtet  ist,  cylindrisch  und  vorne  mit  einer 
kolossalen  Laterne  versehen.  Eine  besondere  Eigenthümlichkeit  dieser  Maschine 
bieten  die  beiden  getrennten  Blasrohre,  je  eines  für  einen  Cylinder  dar. 
Natürlich  fehlt  der  Maschine  die  gewöhnliche  Ausrüstung  der  amerikaniseheii 
Locomotiven  nicht;  so  finden  wir  an  derselben  vorne  den  gegitterten  Kuh- 
fänger, hinter  dem  Schornsteine  einen  mächtigen  Dampfdom,  Sandkasten, 
Glocke ,  Pfeife  etc.  Der  Führerstand  ist  mit  einem  Gehäuse  umschlossen ,  in 
welchem  zu  beiden  Seiten  Bänke  für  den  Führer  (eine  sehr  humane  Einrich- 
tung)1 angebracht  sind. 

Der  Maschine  ist  auch  ihr  Tender  beigegeben.  Derselbe  hat  einen  Fas- 
sungsraum von  11-5  Kub.  Meter  Wasser,  ruht  auf  zwei  um  je  einen  Zapfen 
beweglichen  vierrädrigen  Tracks  und  ist  mit  den  Rahmen  dieser  letzteren 
mittelst  loser  Ketten  verbunden.  Der  Tenderkasten  zeigt  somit  nach  europäi- 
schen Begriffen  keine  Stabilität  und  man  kann  denselben  auch  durch  die  leich- 
teste Berührung  mit  einem  Finger  in  ziemlich  heftige  Schwankungen  versetzen. 
Die  Bremsklötze  sind  an  Querbalken  und  diese  mittelst  Ketten  am  Tender- 
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kästen  befestigt  und  gleichen  der  Construetion  wie  der  Handhabung  nach 
vollkommen   den   Bremsen  der  gewöhnlichen  Strassenfuhrwerke  *). 

Personenzugsmaschine  von  G.  Sigl.  —  Die  von  Gr.  Sigl  in  Wien  aus- 
gestellte Maschine  ist  für  die  Beförderung  der  gemischten  Züge  auf  der  War- 
schau-Teresiopoler  Eisenbahnlinie  bestimmt,  welche,  wie  alle  übrigen  russi- 
schen Bahnen,  mit  einer  Spurweite  von  l-m 5 2  angelegt  wurde,  und  bildet 
ein  Glied  einer  grösseren  Serie  von  gleichen,  für  diese  Bahn  erbauten  Loco- 
motiven.  Die  Dimensionen  sämmtücher  Bestandteile  dieser  Maschine  sind  unge- 
wöhnlich stark  gehalten  und  man  sieht  es  derselben  förmlich  an,  dass  sie  für 
den  Betrieb  in  einer  noch  wenig  civilisirten  Gegend  bestimmt  ist,  wo  sie  eine 
rohe  und  ungeübte  Behandlung  ohne  wesentliche  Beeinträchtigung  ihrer  Lei- 
stung auszuhalten  hat. 

Die  Maschine  hat,  wie  aus  der  Skizze  (Taft  XI,  Fig.  3)  zu  ersehen 
ist,  sämmtliche  Axen  zwischen  der  Rauchkammer  und  Feuerkiste  angebracht, 
so  dass  durch  diese  Anordnung  der  steife  Radstand  auf  3-m36  reducirt 
werden  konnte.  Freilich  wird  bei  dieser  Anordnung  andererseits  der 
Ueberhang  der  Feuerkiste  und  des  Fuhrerstandes  ein  sehr  bedeutender, 
wodurch  die  Belastung  der  letzten  Axe  beträchtlich  vermehrt  wird  und  die 
Schwankungen  und  Stösse,  besonders  auf  einer  nicht  ganz  guten  Bahn, 
bei  einer  nur  halbwegs  bedeutenden  Geschwindigkeit  desto  schädlicher 
auf  die  Solidität  der  Maschine  einwirken  müssen.  Die  Triebräder  haben  einen 
Durchmesser  von  l'ra57  und  die  Laufräder  einen  solchen  von  l«m27. 
Die  Kurbeln  sind  nach  dem  System  Hall  auf  die  Axen  aufgepresst  und 
bilden  selbst  den  Lagerhals,  so  dass  bei  sehr  compactem  Baue  dennoch 
äussere  Rahmen  zur  Anwendung  kommen  können.  Es  ist  das  Verdienst  des 
Herrn  G.  Sigl  dieser,  besonders  für  Lastzugsmaschinen  passenden  Construe- 
tion in  Oesterreich  Eingang  verschafft  zu  haben  und  es  wäre  auch  wirklich 
schwer,  sich  eine  compactere  und  solidere  Construetion  von  Lastzugs- 
maschinen zu  denken. 

In  einem  auffallenden  Gegensatze  zu  der  äusserst  robusten  Construetion 
der  Details  dieser  Maschine  stehen  ihre  Rahmen,  welche  insbesondere  an  den 
gekröpften  Stellen  ober  den  Lagergabel-Ausschnitten  ganz  ausser  Proportion 
schwach  erscheinen.  Die  Rahmen  bestehen  aus  einem  oberen  Längen- 
balken von  0-m046  Dicke  und  Om131  Höhe,  an  welchen  zu  beiden  Seiten 
circa  0-m009  starke  Bleche  angenietet  sind  •  an  den  Ecken  der  Lagergabel- 
Ausschnitte  reducirt  sich  nun  diese,  ohnedies  nicht  allzu  grosse  Querschnitts- 
fläche der  Rahmen  soweit,    dass  an  diesen  Punkten  der  Längenbalken  nur 


*)  Der  Preis  einer  solchen  Maschine  variirt  zwischen  15.000  und  20.000  Dollars  loco  Amerika, 
wobei  zu  beachten  ist,  dass  diese  Maschinen  in  jeder  Beziehung  der  ausgestellten  gleichen,' mit 
dem  einzigen  Unterschiede ,  dass  bei  den  gewöhnlichen  für  den  Betrieb  bestimmten  Locomotiven 
statt  der  Verkleidung  aus  Chinasilber  Messing  genommen  ,  und  das  Fiihrerhaus  statt  aus  Nussholz 
mit  eingelegten  Eschen-  und  Ebenholz  Verzierungen,  aus  gewöhnlichem  Materiale  hergestellt  wird, 
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mehr  eine  Höhe  von  Om119  hat,  und  es  steht  daher  ein  Einreissen  der 
Rahmen  an  diesen  Stellen  bei  fortgesetztem  Dienste  der  Maschinen  und 
bei  dem  allmäligen  Ausschlagen  der  unteren  Verbindungsstücke  sehr  zu 
befürchten,  ganz  abgesehen  davon,  dass  das  beim  Ausbinden  der  Räderpaare 
nicht  zu  vermeidende  Aufheben  der  Maschine  bedeutend  erschwert  wird. 
Bei  dieser  Gelegenheit  darf  nicht  unerwähnt  bleiben ,  dass  die  eben  be- 
schriebenen Compositionsrahmen  vorzugsweise  in  Oesterreich  und  theilweise 
auch  in  Süddeutschland  sich  des  ungeteiltesten  Beifalles  erfreuen  und  bei 
uns  mit  Consequenz  bei  allen  Maschinen  in  Anwendung  kommen ,  während 
man  weder  in  Norddeutschland,  noch  Frankreich,  noch  England  dieser 
unlogischen  Vertheilung  der  Massen  in  den  Rahmen  begegnet.  Es  dürfte 
kaum  möglich  sein,  unter  den  Locomotiven  eines  Stephenson,  Gooch, 
Hawthorn  etc.,  welche  doch  sonst  in  jeder  Beziehung  zu  Vorbildern  ge- 
nommen wurden,  auch  nur  ein  Beispiel  einer  solchen  Zusammensetzung 
der  Rahmen  zu  begegnen;  und  es  drängt  sich  uns  daher  unwillkürlich  die 
Vermuthung  auf,  dass  die  eben  gerügte  Rahmenconstruction  durch  das  rein 
empirische  Streben  entstanden  sein  dürfte,  den  von  Sharp  Brothers,  Fair- 
bairn,  Gooch  und  Andern  in  den  40er  Jahren  in  Anwendung  gebrachten 
hölzernen  Versteifungsbalken  ins  moderne  Eisen  zu  übersetzen!  Ein  Com- 
mentar  zu  dieser  Thatsache  und  zu  solcher  Schlussfolgerung  dürfte  wohl 
unnöthig  sein. 

Die  horizontalen  aussenliegenden  Cylinder  der  hier  in  Rede  stehenden 
Maschine  haben  einen  Durchmesser  von  0-m406  und  einen  Hub  von  0-m632. 
Die  Steuerung  von  Stephenson  ist  innenliegend  und  die  Tragfedern  der 
gekuppelten  Räder  sind  durch  Balanciers  verbunden.  Der  Kessel,  welcher 
für  einen  effectiven  Dampfdruck  von  acht  Atmosphären  berechnet  ist,  hat 
in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Diameter  von  l-m26  und  eine  Länge 
von  4-m300,  derselbe  enthält  150  Siederohre  von  0-m050  äusserem  Durch- 
messer, welche  eine  Heizfläche  von  101-2m5  ergeben.  Die  directe  Heizfläche 
der  Feuerkiste  beträgt  7-2m5,  so  dass  die  totale  Heizfläche  1092m  gleich- 
kommt. Es  scheint  durch  Versuche  nachgewiesen  zu  sein,  dass  man  sehr 
oft  auf  Kosten  der  Verdampfungsfähigkeit  des  Kessels  dessen  Heizfläche 
durch  Verengung  der  Siederohre  zu  vermehren  bemüht  war.  Es  wird  wohl 
in  Kürze  die  Zeit  kommen,  wo  man  einen  etwas  grösseren  Durchmesser  der 
Siederohre  als  vorteilhaft  anerkennen  wird.  Bis  jetzt  scheint  man  aber 
an  der  Maximalweite  derselben  von  0-m052  aus  Pietät  festhalten  zu  wollen. 
Die  Rostfläche  dieser  Maschine  beträgt  l-2m310.  Der  Kessel  ist  mit  einem 
Dampfdome  versehen,  der  den  Regulator  enthält  und  ein  Ventil  mit  Spring- 
balance trägt.  Die  Construction  der  letzteren  ist  abweichend  von  den  ge- 
wöhnlichen und  beruht  auf  dem  nämlichen  Principe,  wie  die  Construction  der 
NAYLOR'schen  Sicherheitsventile,  welche  bei  der  Beschreibung  der  Loco- 
motive    von    Kitson    erörtert    wurde.     Der   Schornstein   ist  nach   oben  zu 
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erweitert  nach  den  von  Herrn  Prüssmann  angegebenen  Dimensionen.  Unter 
dem  Führerstande  sind  zwei  sehr  einfache  und  praktisch  erprobte  Injectoren 
nach  Schau's  Systeme  angebracht.  Die  Construction  derselben  wird  aus 
Taf.  XI,  Fig.  4 —  Fi(j.  10,  deutlich  ersichtlich  sein.  4  und  10  sind  zwei  Ansichten, 
5  —  9  zeigen  die  verschiedenen  Schnitte.  Die  Einfachheit  ist  in  allen  Con- 
structionstheilen  das  anzustrebende  Ziel  und  dieser  Injector,  der  seit  einiger 
Zeit  bei  mehreren  österreichischen  Maschinen  angebracht  ist,  und  zur  vollsten 
Zufriedenheit  sich  bewährt,  liefert  hiefür  ein  schlagendes  Beispiel.  Alle 
Complicationen  und  Subtilitäten  der  bisher  verwendeten  Injectoren  geben 
kein  besseres  Resultat,  als  deren  völliger  Mangel  bei  dem  von  C.  Schau  con- 
struirten,  wobei  noch  zu  berücksichtigen  ist,  dass  dieser  um  ca.  200  Francs, 
jene  aber  nicht  um  weniger  als  1200  — 1500  Francs  zu  beschaffen  sind. 

Die  Sandkästen  fehlen  an  dieser  Maschine  gänzlich,  offenbar  nicht  zum 
Vortheile  der  Leistungsfähigkeit  derselben  bei  schlechtem  Wetter.  Das  Gewicht 
der  Maschine  im  dienstfähigen  Zustande  beträgt  33  Tonnen,  wovon  10500k 
auf  die  Laufaxe,  11000''  auf  die  erste  und  11500k  auf  die  zweite  Trieb- 
axe  kommen.  Bei  dieser  Belastung  der  Kuppelräder  hat  dieselbe,  nach 
Angabe  des  Fabrikanten,  einen  Zug  von  300  Tonnen  Brnttolast,  exclusive 
Maschine  und  Tender,  auf  horizontaler  Bahn  mit  einer  Geschwindigkeit  von 
45  Kilom.  per  Stunde  anstandlos  befördert. 

Personenzugsmaschine  von  Krauss  &  Comp.  —  Die  nächste  Maschine, 
die  wir  nun  zu  betrachten  haben,  ist  die  von  Krauss  &  Comp,  in  München 
erbaute  und  ausgestellte  vierrädrige  Personenzugs-Locomotive.  Dieselbe  ist 
das  erste  Product  der  im  November  1866  neueröffneten  Fabrik  und  würde 
als  solches  schon  einige  Aufmerksamkeit  auf  sich  ziehen,  wenn  dieselbe 
nicht  eben  ihrer  Construction  halber  zu  den  hervorragendsten  Leistungen, 
die  auf  der  diesjährigen  Ausstellung  vertreten  waren,  gezählt  werden  müsste. 
Herr  Krauss,  ehemaliger  Vorstand  der  mechanischen  Branche  der  schwei- 
zerischen Nordostbahn,  hat  schon  in  seiner  damaligen  Stellung  die  Auf- 
merksamkeit der  Locomotivingenieure  durch  die  von  ihm  eingeführten  Neue- 
rungen und  durch  seine  Ansichten  und  Grundsätze  in  Bezug  auf  den  Loco- 
motivbau  in  vollstem  Masse  auf  sich  gezogen ,  und  die  von  ihm,  in  seiner 
jetzigen  Eigenschaft  als  Mitbesitzer,  technischer  Leiter  und  Begründer  der 
neuen  Maschinenfabrik  in  München,  ausgestellte  Maschine  ist  wohl  die 
schönste  Empfehlungskarte,  mit  der  er  sich  und  sein  Etablissement  dem  tech- 
nischen Publicum  zu  präsentiren  vermochte. 

Die  vierrädrige  Personenzugs -Tendermaschine  wird  sich  langsam  aber 
sicher  und  stetig  Bahn  brechen  und  es  wird  die  Zeit  kommen,  wo  nur  mehr 
Tendermaschinen  deren  sämmtliche  Räder  gekuppelt  sind,  auf  den  Bahnen 
verkehren  werden.  —  Wenn  zwei  Räderpaare  für  die  Adhäsion  genügen,  und 
das  Gewicht  der  auf  denselben  ruhenden  Maschine  die  zulässige  Belastung 
derselben  nicht  überschreitet  —  muss  man  da  nicht  jede  Anwendung  von  so- 
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genannten  Laufrädern  bei  den  Maschinen  absolut  verwerfen?  Dass  die  Con- 
struction  solcher  Maschinen  aber  möglich  sei ,  hat  Herr  Messmer  von  Graf- 
fenstaden  mit  der  schon  beschriebenen  Eilzugsmaschine  für  die  badische 
Bahn,  und  in  noch  höherem  Grade  Herr  Krauss  mit  seiner  Personenzugs- 
maschine für  die  Oldenburg'sche  Staatsbahn  auf  das  eindringlichste 
nachgewiesen.  Rationelle  Verwendung  der  vorzüglichsten  Materialien 
ist  bei  der  Construction  solcher  Locomotive  natürlicherweise  eine  unerlässliche 
Bedingung,  zugleich  aber  auch  das  einfachste,  bisher  fast  völlig  unbeachtet 
gelassene  Mittel  zur  Erreichung  des  anzustrebenden  Zieles. 

So  ist  die  KRAuss'sche  Maschine  durchwegs  aus  Stahl  angefertigt.  Es  gab 
eine  Zeit,  und  sie  liegt  nicht  gar  ferne,  wo  die  Verwendung  von  Stahlblechen 
zur  Construction  von  Locomotivkesseln  als  gefährlich  und  unzulässig  verpönt 
war.  Heute  ist  man  von  solcher  Furcht  befreit,  und  bald  wird  man  nicht 
begreifen,  wie  man  andere  als  Stahlkessel  wird  anfertigen  können.  Um 
eine  leichte  und  zugleich  starke  Maschine  zu  erhalten,  muss  der  bisherige 
Dampfdruck  im  Kessel  erhöht  werden,  und  so  finden  wir  auch  bei  den  besten 
Exemplaren  auf  der  Ausstellung  10  Atmosphären  Ueberdruck  als  normale 
Dampfspannung  angenommen.  So  auch  bei  derKRAUSs'schen  Maschine,  so  dass 
dieselbe  mit  einer  totalen  Heizfläche  von  752m-0  und  einer  Rostfläche  von 
l-2m0  die  Leistungsfähigkeit  einer  bisherigen  Maschine  mit  viel  grösserem 
Kessel  vollkommen  zu  erreichen  vermag.  Der  Kessel  der  ausgestellten 
Locomotive  ist  in  solcher  Weise  mit  dem  Rahmen,  der  in  Kastenform  con- 
struirt  ist,  verbunden,  dass  er  sich  von  demselben  im  Laufe  einiger  Stunden 
vollkommen  abheben  und  durch  einen  neuen  ersetzen  lässt,  so  dass  man  bei 
Kesselreparaturen  den  vielleicht  ganz  betriebsfähigen  Mechanismus  der 
Maschine  mit  einem  Reservekessel  versehen,  und  daher  nie  in  die  Lage 
kommen  kann,  das  grosse  Capital,  das  eine  Locomotive  repräsentirt ,  wegen 
einiger  auszuwechselnder  Stehbolzen,  oder  wegen  eines  kleinen  Risses  im 
Feuerkasten  etc.  unfruchtbar  liegen  lassen  zu  müssen.  Alle  Eisenbahn- 
Ingenieure  werden  den  grossen  Werth  dieses,  scheinbar  unbedeutenden  Um- 
Standes in  seiner  ganzen  Tragweite  wohl  zu  schätzen  wissen. 

Der  Rahmen  der  Maschine,  der,  wie  gesagt,  in  Kastenform  aus  Stahl- 
blech angefertigt  ist,  und  somit  die  grösste  erzielbare  Steifheit  und  Festigkeit 
besitzt,  dient  zugleich  zur  Aufnahme  des  Speisewassers,  welches  somit  das 
Nachführen  eines  separaten  Tenders  mit  einem  todten  Gewichte  von  20  bis 
28  Tonnen  entbehrlich  macht  und  zugleich  den  Schwerpunkt  der  Maschine 
in  die  möglichst  tiefe,  d.  h.  in  die  günstigste  Lage  bringt.  Dass  die  Be- 
lastung der  Äsen  durch  diesen  Speisewasservorrath  bei  Tendermaschinen 
keineswegs  notwendigerweise  eine  übermässige  sei,  beweisen  die  vielen 
Tendermaschinen,  die  auch  per  Axe  nicht  schwerer  sind  als  die  gewöhn- 
lichen; so  beispielsweise  die  KRAUSs'sche  Locomotive,    welche  per  Rad  im 
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dienstfähigen  Zustande  blos  mit  45ÜUk  auf  die  Schiene  drückt;  einer  weit 
unter  dem  Maximum  stehenden  Belastung. 

Dass  die  Zugkraft  der  Maschine  für  den  Fall  zu  berechnen  ist,  wo  die 
Speisewasservorräthe  erschöpft  sind,  ist  klar;  genügt  sie  aber  für  diesen 
Fall,  dann  kann  das  Mitführen  des  Speisewassers  keinen  andern  ErfolgMiaben, 
als  die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  noch  mehr  zu  sichern.  Und  selbst 
wenn  diese  Sicherheit  unnöthig  wäre ,  ist  das  mitgeführte  Gewicht  des  Was- 
sers von  5  —  7  Tonnen  noch  immer  bedeutend  geringer,  als  das  sonst  mit- 
geschleppte Tendergewicht.  Von  dem  Wegfall  der  sehr  herb  empfundenen 
Tenderreparaturen  wollen  wir  hier  gar  nicht  sprechen.  So  sind  also  diese 
Tendermaschinen  als  die  eigentlichen  Zukunftsmaschinen  zu  betrachten,  nach- 
dem man  in  der  Fabrikation  der  Rohmaterialien  solche  Fortschritte  gemacht 
hat,  dass  die  solide  und  dennoch  leichte  Construction  derselben  ermöglicht 
worden  ist. 

Die  Axlager  der  KnAuss'schen  Locomotive  haben  ihre  Führung  an  den 
Wandblechen  des  Wasserkastens.  Die  beiden  Lager  der  zweiten  Axe  sind 
durch  eine  starke  Querfeder  verbunden,  ausserdem  aber  ist  noch  jedes  dieser 
beiden  Lager  mit  einer  Spiralfeder  versehen ,  um  die  unvermeidlichen 
Schwankungen  bei  blosser  Unterstützung  auf  3  Punkten  möglichst  zu  ver- 
meiden. Die  Lager  der  vorderen  Axe  sind  mit  gewöhnlichen  Blattfedern  verse- 
hen. Die  Cylinder  der  Maschine  sind  horizontal  und  selbstverständlich  aussen- 
liegend,  desgleichen  die  Steuerung,  welche  nach  ALLAN'schem  Systeme  ange- 
ordnet ist.  Die  Kuppel-  und  Leitstangen  sind  cannelirt,  so  dass  sie  einen 
doppeltauförmigen  Querschnitt  erhalten  haben,  um  alle  nicht  durch  Federn 
unterstützten,  sowie  alle  schwingenden  Theile  mit  dem  möglich  geringsten 
Gewichte  herzustellen. 

Mit  Bezug  auf  die  Details  ist  zu  erwähnen ,  dass  sich  die  Leit-  und 
Kuppel  -  Stangenlagerköpfe  durch  besonders  sinnreiche  Construction  aus- 
zeichnen, obgleich  in  jenen  Fällen,  wo  die  Stangenlager  auf  die  Kurbelzapfen 
aufgesteckt  werden  können,  die  oben  beschriebene  Einrichtung  von  Rams- 
bottom weitaus  die  beste  genannt  werden  muss.  Die  vier  gekuppelten  Rüder 
haben  einen  Diameter  von  l-m500  und  bilden  einen  Radstand  von  2-m450, 
so  dass  die  Maschine  die  schärfsten  Curven  ohne  den  geringsten  Anstand  zu 
passiren  vermag.  Die  Cylinder  haben  einen  Durchmesser  von  0'°355  und 
einen  Hub  von  Om560.  Sie  sind  statt  mit  den  bisher  üblichen  Ablasshäh- 
nen, die  bei  Ungeschicklichkeit  des  Führers  das  Sprengen  der  Cylinder- 
deckel  doch  nicht  verhindern  konnten,  mit  selbstthätigen  Ventilen  verse- 
hen; dieselben  befinden  sich  an  der  untersten  Stelle  des  Cylinders  und 
öffnen  sich  nach  innen.  Durch  eine  kleine  Spiralfeder  werden  sie  stets  offen 
erhalten,  und  nur  wenn  die  Maschine  im  Gange  steht,  schliessen  sie  sich 
während  der  Zeit  der  Dampfadmission.  Diese  Vorrichtung  verhindert  somit 
vollständig  jedwede  Ansammlung  von  Condensationswasser,  und  trägt  sonach 
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nicht  bloss  zur  grösseren  Sicherheit,  sondern  auch  zur  grösseren  Leistungs- 
fähigkeit der  Maschine  bei. 

Der  Kessel  der  Maschine  ist  mit  einer  kupfernen  Feuerkiste  versehen, 
deren  Wände  zwischen  den  Stehbolzen  in  Form  von  Kugeloberflächen  nach 
innen  ausgebaucht  sind,  um  die  schädlichen  Einflüsse  der  Expansion  des 
Kupfers  zu  vermeiden.  Die  Decke  der  Feuerkiste  ist  nach  der  einzigen  ratio- 
nellen Weise  nicht  mit  schweren  Ankern  versehen,  sondern  durch  lange 
Bolzen  mit  der  äusseren  Mantelfläche  ganz  in  der  Weise  verbunden,  wie  dies 
bei  den  BELPAm'schen  Feuerkisten  der  Fall  ist*).  Der  Kessel  wird  durch 
zwei  unter  dem  Führerstande  angebrachte  Injectoren  einfacher  Construction 
gespeist.  Der  Führerstand  selbst  ist  mit  einem  vollkommenen  Schutzdache 
mit  Seitenwänden  versehen.  Die  Ausführung  dieser  Maschine  ist  eine  durch- 
wegs gute  zu  nennen. 

Eilzugsmaschine  von  Emil  Kessler.  Wir  wenden  nun  unsere  Aufmerk- 
samkeit einer  Maschine  zu,  deren  Ausstellung  in  commercieller  Beziehung 
von  grösster  Wichtigkeit  ist.  Es  ist  dies  die,  von  dem  leider  so  früh  ver- 
storbenen Locomotivbauer  Emil  Kessler  in  Esslingen  ausgestellte  Loco- 
motive,  welche  ein  Glied  einer  grösseren,  für  die  Calcutta-Delhi-Bahn  gelie- 
ferten Serie  von  Maschinen  bildet.  Wir  begegnen  hier  dem  zweiten  Falle,  dass 
eine  continentale  Maschinenfabrik  für  eine  englische  Bahnverwaltung  Loco- 
motiven  zu  bauen  hatte  (s.  oben  Creusot,  S.  137)  und  es  ist  das  erste  Mal, 
dass  deutsche  Industrie  im  eigenthümlichsten  Fache  der  Engländer,  im  Loco- 
motivbaue,  die  englische  Concurrenz  mit  Erfolg  bekämpft  hat.  Die  aus- 
gestellte Maschine,  welche  für  die  East-Indian-Eisenbahngesellschaft  erbaut 
wurde  und  die  Fabriksnummer  800  trägt,  wurde  nach  englischen  Zeich- 
nungen ausgeführt  und  bietet  somit  in  dieser  Beziehung  keinerlei  An- 
haltspunkte für  die  Beurtheilung  der  in  der  genannten  Fabrik  selbständig 
hervorgebrachten  Locoinotivtypen ;  wir  wollen  uns  daher  auf  eine  flüchtige 
Betrachtung  dieser  Maschine  beschränken.  Dieselbe  ist  ihrer  Hauptanlage 
nach  der  von  Kitson  ausgestellten  Maschine  in  soferne  ähnlich ,  als  auch  hier 
die  Laufradaxe  hinter  dem  Rauchkasten  und  die  eigentliche  Triebaxe  vor, 
der  Kuppelaxe  jedoch  hinter  der  Feuerkiste  liegt.  Die  Triebräder  haben  ein 
Diameter  von  circa  l-ra6.  Die  Spurweite  von  1*™685  dieser  Maschine  gestattete 


*)  Das  einzige  rügenswerthe  Detail  an  der  Maschine  ist  die  Art  der  Befestigung  des  Kessels  am 
Rahmen  durch  aufgekantete  Blechstreifen,  welche  an  ihren  beiden  Enden  mit  dem  Rahmen  verbunden 
sind  und  an  denen  der  Kessel  an  der  vorderen  und  hinteren  Wand  des  äusseren  Feuerkastens  durch 
je  drei  Schraubenbolzen  aufgehängt  ist.  Die  Bolzen  sind  somit  auf  relative  Festigkeit  in  Anspruch 
genommen,  abgesehen  davon,  dass  das  Kesselblech  selbst  nicht  Dicke  genug  besitzt,  um  in  dieser 
Weise  ohne  Gefahr  des  Einreissens  aufgehängt  zu  werden.  Die  Elasticität  der  aufgekanteten  Trag- 
bleche soll  die  Verlängerung  des  Kessels  im  Dienste  gestatten;  doch  werden  durch  diese  fortge- 
setzten Bewegungen  die  Verbindungen  des  Kessels  mit  den  Tragblechen  Schaden  leiden,  wozu  die 
verticalen  Stösse  noch  das  ihrige  beitragen  werden.  Dieses  Detail  ist  übrigens  leicht  abzuändern, 
vermag  also  den  Werth  der  Maschine  Dicht  im  Geringsten  zu  beeinträchtigen. 
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eine  bequeme  Anlage  des  Kessels,  und  so  sind  auch  innenliegende  einfache 
Rahmen  in  Anwendung  gebracht  worden.  Die  Cylinder  sind  aussenliegend 
und  schwach  geneigt;  Schieberund  Steuerungsmechanismus  nach  Stephenson 
dagegen  liegen  innen.  Die  Lager  der  beiden  vorderen  Axen  tragen  separate 
Federn,  während  die  hintere  Kuppelaxe  eine  starke  Querfeder  erhielt,  die 
jedoch  über  den  Führerstand  hervorragt  und  somit  durch  eine  besondere 
stufenförmige  Verschalung  vor  Beschädigung  geschützt  werden  musste. 

Die  Lager  der  Kuppelaxen  sind  durch  Keile  regulirbar.  Die  Rahmen 
sind  zwischen  der  ersten  und  zweiten  Axe  durch  ein  Querblech,  welches 
die  fixen  Theile  der  Steuerung  trägt,  und  unmittelbar  vor  der  Feuerbox  eben- 
falls durch  ein  schmäleres  Querstück  verbunden.  Unter  dem  Führerstande, 
zu  beiden  Seiten  des  Kessels,  liegen  zwei  nach  vorne  geneigte  Injectoren. 
Der  Kessel  trägt  einen  Dampfdom,  zwei  Sicherheitsventile  und  auch  zwei 
verschieden  tönende  Signalpfeifen.  Der  Schornstein  ist  cylindrisch.  Die 
Umsteuerung  geschieht  durch  eine  Schraube  und  liegt  dieser  ganze  Apparat 
links  vom  Feuerkasten.  Ueberhaupt  ist  die  Maschine  so  montirt,  dass  der 
Führer,  ganz  gegen  die  continentalen  Gewohnheiten,  links  seinen  Platz 
hat;  so  ist  das  Scharnier  der  ovalen  Heizthüre  links,  das  Wasserstandsglas 
rechts  angebracht  etc.  Ueber  dem  Führerstande,  sowie  noch  ein  gutes  Stück 
über  den  Kessel  reichend,  ist  ein  Eisengerüste  befestigt,  um  ein  Leinwand- 
dach zu  erhalten ,  wie  dies  bei  den  Maschinen  der  indischen  Bahnen  allge- 
meiner Gebrauch  ist.  Die  Arbeit  an  der  ausgestellten  Maschine  ist  von  erster 
Qualität  und  zeigt  die  Verwendung  von  durchwegs  vorzüglichem  Materials. 

Personenzugsmaschine  von  Borsig  in  Berlin.  Der  KESSLER'schen  Ma- 
schine zunächst  steht  eine  weitere,  zu  der  Gruppe  der  Personcnzugsmaschi- 
nen  für  schwere  Züge  gehörige  Locomotive,  welche  für  uns  von  doppeltem 
Interesse  ist,  da  sie  wegen  ihrer  eleganten  und  verständigen  Construction  her- 
vorgehoben zu  werden  verdient,  und  zugleich  von  der  grössten  und  nahezu 
ältesten  Locomotivfabrik  Deutschlands,  nämlich  von  Borsig  in  Berlin  ausge- 
stellt ist.  Diese  Maschine  trägt  die  stattliche  Fabriksnummer  2000  und  diese 
Ziffer  allein  würde  schon  genügen,  uns  einen  vortheilhaften  Begriff  von  der 
quantitativen  und  qualitativen  Leistungsfähigkeit  der  Fabrik  beizubringen. 

Die  3  Axen  der  Maschine  sind  folgendermassen  vertheilt :  erste  Axe 
(Laufaxe)  hinter  der  Rauchkammer,  zweite  Axe  (Triebaxe)  unter  dem  cylin- 
drischen  Theile  des  Kessels,  dritte  Axe  (Kuppelaxe)  unter  der  hinteren 
Hälfte  der  Feuerkiste.  Der  Gesammtradstand  beträgt  4-m080,  jener  der  beiden 
gekuppelten  Axen  2-m189.  Rahmen  aus  einfachen  0-m733  hohen  Blechen 
gebildet,  sind  aussenliegend  und  ebenso  die  horizontalen  Cylinder  von  0,m406 
Dianieter  und  0>m559  Hub,  wogegen  der  Steuerungsmechanismus  nach  Allan 
(längst  als  der  zweckmässigste  erkannt)  innenliegend  ist.  Die  Triebräder 
haben  einen  Durchmesser  von  l-m524  ,  die  Laufräder  einen  solchen  von 
l-m085.  Von  der  Laufradaxe  an  bis  unter  den  Brustbaum  der  Maschine  sind 
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die  ohnedies  schon  hohen  Rahmen  noch  bis  «auf  Om942  vertieft  und  vorne 
durch  ein  ebenso  tiefes  Blech  mit  einander  verbunden,  so  dass  dieselben 
gerade  an  der  Stelle,  wo  sie  am  stärksten  in  Anspruch  genommen  sind,  auch 
die  grösste  Festigkeit  und  Steifheit  erhalten  haben. 

Die  äussere  Feuerkiste  der  Maschine  ist  mit  einem  separaten  Om314 
hohen  Rahmen  umgeben,  der  dem  Kessel  nur  den  nöthigen  Spielraum  für  die 
Ausdehnung  gestattet.  Dieser  innere  Rahmen  ist  durch  seine  vorderen  und 
hinteren  Bleche  mit  dem  Hauptrahmen  verbunden,  während  der  Feuerkasten 
zu  beiden  Seiten  auf  dem  ersteren  mittelst  langer  Winkeleisen  aufruht.  Der 
Feuerkasten  ist  schräge  abgeschnitten,  um  den  nöthigen  Raum  für  die 
dritte  Axe  zu  erhalten,  welche  durch  doppelte  Bleche  vor  der  Erwärmung 
geschützt  wird.  Der  Rost  des  Kessels  ist  in  einer  zweifach  gebrochenen  Linie 
geneigt,  und  besteht  aus  zwei  an  einander  stossenden  gewöhnlichen  Rösten 
und  einem  schmalen  beweglichen  Aschenroste.  Die  Länge  der  Feuerkiste 
beträgt  l-m727  und  deren  Breite  Om994,  der  Rost  dagegen  hat  eine  Fläche 
von  l-2m7156,  von  der  freilich  nicht  alles  zu  rechnen  ist,  wenn  man  dieselbe 
mit  den  Flächen  anderer  nicht  geneigter  Roste  vergleichen  will;  in  diesem 
Falle  hätte  man  eigentlich  nur  l-2m448  Rostfläche  anzunehmen.  Die  Deck- 
barren der  Feuerkiste  liegen  quer  über  derselben  und  sind  zum  Theile 
durch  Schlingeisen  an  dem  äusseren  Mantel  aufgehängt.  Um  das  Ausputzen 
zwischen  den  Barren  zu  erleichtern,  sind  an  beiden  Seiten  der  äusseren 
Mantelfläche  8  Ausputzlöcher  angebracht,  die  durch  kleine  Mannlochdeckel 
verschlossen  sind  *). 

Der  Kessel,  für  8  Atmosphären  Ueberdruck  berechnet,  ist  aus  Stahlblech 
von  Om0115  Dicke  hergestellt  und  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile,  der 
einen  Durchmesser  von  l,m321  besitzt,  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden 
von  3-m452.  Der  Durchmesser  der  194  Siederöhren  ist  entschieden  zu  gering 
und  beträgt  im  Lichten  bloss  Om041.  Trotz  dieser  grossen  Anzahl  von  Röhren 
ist  die  Heizfläche  doch  keine  bedeutende,  indem  dieselbe  bloss  86-2m294 
ergibt,  was  mit  der  Feuerboxoberfläche  eine  totale  Heizfläche  von  93,2m068 
ausmacht. 

Mit  besonderer  Sorgfalt  und  Sachkenntniss  sind  die  Oeffnungen  in  dem 
Kessel,  als:  Mannlöcher,  Dampfdomöffnung  etc.  durch  separat  angenietete 
massive  Ringe  verstärkt  und  versteift.  Diese  Vorsicht  sollte  nie  unterlassen 
werden;  denn  selbst  das  übliche  Einbiegen  der  Kesselblechränder  kann  den 
Eisenring  nicht  ersetzen.  —  Das  Volumen  des  Wassers  im  Kessel  bei  einem 
Wasserstande  von  Om10  über  der  Feuerkistendecke  beträgt  3.3m231,  jenes 
des  entsprechenden  Dampfraumes  l-3m832.  Die  Speisung  des  Kessels  geschieht 


*)   Diese  Oeffnungen  konnten  mit  Vortlieil  weggelassen  werden,  da  sie  das  Blech  sehr  schwächen 
und  da  das  Ausputzen   der  Feuerhoxdeeken  in  der  Regel  so  selten  stattfindet,    dass  dies  sehr  wohl 
durch  das  grosse  oher  dem  Feuerkasten  angebrachte  Mannloch  geschehen  kann. 
Classc  LXin.  11 
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durch  zwei  horizontale,  unter  dem  Führerstande  angebrachte  Injectoren  ein- 
fachster Construction ;  die  Umsteuerung  geschieht  mit  einem  einfachen  Hebel 
und  die  Heizthüre  ist  doppelflügelig  und  zum  Schieben  eingerichtet. 

Das  ziemlich  bedeutende  Gewicht  der  Maschine  von  35 25 0k  im  betriebs- 
fähigen Zustande  ist  folgendermassen  auf  die  drei  Axen  repartirt.  Auf  der 
Laufaxe  12250",  auf  der  Triebaxe  11750k  und  auf  der  Kuppelaxe 
11250k.  Zu  erwähnen  ist  noch,  dass  die  Federn  der  Laufräder  durch  einen 
Querbalancier  und  auch  die  Federn  der  zwei  Kuppelaxen  zu  beiden  Seiten 
der  Maschine  durch  je  einen  l-m  25 6  langen  Balancier  verbunden  sind,  so 
dass  das  Gewicht  des  Rahmens  sammt  Kessel  und  Mechanismus  bloss  auf 
drei  Punkten  unterstützt  wird. 

Die  Arbeit  an  dieser  Maschine  ist  eine  vorzügliche  und  bewährt  auf's 
Neue  den  wohlverdienten  Ruhm  des  grossartigen  Etablissements,  aus  welchem 
sie  hervorgegangen  ist. 

Hinter  der  Maschine  ist  auch  der  ihr  zugehörige  Tender  ausgestellt. 
Auch  auf  diesen  findet  alles,  was  bei  Besprechung  der  Maschine  in  Bezug 
auf  Construction  und  Ausführung  gesagt  wurde,  volle  Anwendung;  das 
Wesentlichste  ist  aus  der  Skizze  (Taf.  XI,  Fig.  11)  ersichtlich.  Die  Construc- 
tion der  Lagerbüchsen  ist  wegen  ihrer  Einfachheit  und  wegen  der  Bequem- 
lichkeit der  Handhabung  sehr  bemerkenswerth.  Der  Mangel  an  Raum  jedoch 
hindert  uns  auf  eine  Besprechung  derselben  einzugehen,  und  so  kommen  wir 
nun  zu  den  letzten  beiden  Maschinen  der  besprochenen  Gruppe. 

Personenzugsmaschine  von  Rieh.  Hartmann.  Die  Anlage  und  Con- 
struction derselben,  die  nichts  wesentlich  Neues  bietet,  ist  aus  der  Skizze 
(Taf.  XI,  Fig.  12)  zu  erkennen.  Dieselbe  hat  eine  vorneliegende  Laufradaxe  mit 
Rädern  von  l-m030  Durchmesser  und  2  Kuppelaxen,  von  denen  die  vordere 
(die  Triebaxe)  in  der  halben  Länge  des  cylindrischen  Theils  des  Kessels  und 
die  letzte  (die  eigentliche  Kuppelaxe)  hinter  der  Feuerkiste  liegt.  Die  Trieb- 
räder haben  einen  Durchmesser  von  l-m830  und  der  äusserste  Radstand  der 
Maschine  beträgt  4-m395.  Die  einfachen  Rahmen  sind  innenlicgend  und  die 
Lagergabel-Bleche  mit  denselben  vernietet. 

Die  Cylinder  sind  horizontal  und  aussenliegcnd  und  haben  0-m407 
Durchmesser  und  Om560  Hub.  Der  Kessel  hat  76-2m6  Heizfläche,  was  mit 
jener  des  Feuerkastens  von  8-2m5  eine  totale  Heizfläche  von  85-Jm10  ergibt. 
Das  Gewicht  der  Maschine  im  dienstfähigen  Zustande  ist  auf  alle  die: 
Axen  vollkommen  gleichmässig  vertheilt  und  es  ist  jede  derselben  mit  11175" 
belastet. 

Eilzugsmaschine  von  Cockerill  in  Seraing.  Diese  hat  2  Paare  gekup- 
pelte Triebräder  von  2-m00  Diameter  und  ein  vorncliegendes  Laufräderpaar 
von  l-m200.  Die  hintere  Kuppelaxe  liegt  unter  der  Feuerkistc.  Der  Rad- 
stand beträgt  4-m63.  Diese  Maschine  besitzt  Doppelrahmen,  wovon  der  äussere 
zur  Erzielung  einer   grösseren  Steifigkeit  durch   ein  Winkeleisen   mit  dem 
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Uralauftrittbleche  vernietet  ist;  ein  Arrangement,  welches  in  jenen  Fällen, 
wo  keine  Doppeltaueisen  als  Rahmen  angewendet  werden  können ,  oder  wo 
alte  Rahmen  schon  vorhanden  sind,  vortreffliche  Dienste  leistet.  Die  Feuer- 
kiste, welche  nach  BELPAm'schem  Systeme  eingerichtet  ist,  hat  die  sehr 
bedeutende  Tiefe  von  2-m68,  eine  Breite  von  l-m08  und  eine  Höhe  von 
l-m335  —  l-m085.  Der  Kessel  mit  8  Atmosphären  Ueberdruck,  der  eine 
Heizfläche  von  84-2m651  durch  die  Siederohre  und  von  ll-2m694  durch 
Feuerkistenoberfläche  besitzt,  hat  im  cylindrischen  Theile  einen  Durchmesser 
von  t-m286  und  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  3*m06. 

Die  Cylinder  sowie  der  Steuerungsmechanismus  sind  innenliegend; 
erstere  haben  einenDiametervonO-m43  undOm50Hub,  letzterer  ist  nachSTE- 
phexsox,  jedoch  in  einer  unnöthigerweise  complicirten  Form  construirt  *). 

III.  LASTZUGSMASCHINEN  FÜR  LEICHTE  ZÜGE. 

Die  Locomotiven  dieser  Gruppe,  welche  vorzugsweise  für  den  Betrieb 
von  secundären  Bahnlinien,  kleinen  Kohlen-  und  Bergwerksbahnen,  sowie 
für  Zwecke  der  Bau-  und  Eisenbahnunternehmer  bestimmt  sind ,  bieten  schon 
an  und  für  sich  nicht  jenes  Interesse  dar,  welches  die  übrigen  Kategorien  in 
Anspruch  zu  nehmen  geeignet  sind.  Auch  ist  diese  Gruppe  von  Locomotiven 
in  der  Ausstellung  ziemlich  schwach  vertreten  und  ausser  einigen  Zeichnun- 
gen von  solchen  vierrädrigen  Maschinen  finden  wir  in  der  französischen  Abthei- 
lung nur  zwei  hieher  gehörige,  in  natura  ausgestellte  Locomotiven.  Die  eine, 
ein  Muster  von  Zierlichkeit  und  Eleganz,  die  andere  ein  Schreckbild  in  Bezug 
auf  Construction  und  Ausführung,  beide  für  den  Betrieb  von  Vicinalbahnen 
mit  kleiner  Spurweite  bestimmt. 

Kleine  Tendermaschine  von  Schneider  in  Creusot.  Diese  dürfte ,  was 
Vortrefflichkeit  des  verwendeten  Materiales  sowie  dessen  Ausarbeitung  betrifft, 
kaum  übertroffen  werden  könneu.  Taf.  XIII,  Fig.  13  u.  14  repräsentiren  den 
Typus  der  ganzen  Maschinengattung,  wie  sie  in  Creusot  in  verschiedenen 
Grössen  zur  Ausführung  kommt,  und  zwar  für  Spurweiten  von  Om74  —  l-m08. 
Die  Maschine  hat  innenliegende  Rahmen  mit  aussenliegenden  Cylindern  und 
aussenliegender  Steuerung.  Sämmtliche  Bestandteile  des  Mechanismus  sind 
aus  Eisen  verfertigt  und  cenientirt.  Die  Räder  von  Om760 Diameter  sind 
aus  Schmiedeisen  mit  Gussstahlbandagen  hergestellt.  Die  Cylinder  haben 
einen  Diameter  von  Om204  und  einen  Hub  von  Om360.  Der  Kessel,  mit 
Dom  und  Sandkasten  versehen,  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen 
Durchmesser   von    Om760  und    eine    Länge   von    l-m700.    Die    Rostfläche 


*)  Die  Maschine  macht  in  riezug  auf  Jie  Ausführung  keineswegs  den  günstigen  Eindruck,  den 
ein  Ausstellungsobject  eines  so  grossen  und  so  renommirten  Etablissements  wie  Seraing  machen 
sollte  und  es  scheint  uns,  dass  die  geleisteten  Arbeiten  dieser  Fabrik  nicht  in  der  Weise  mit  den 
gestellten  Ansprüchen  gleichen  Schritt  halten,  wie  dies  bei  einigen  anderen  Werken  der  Fall  ist. 

11   * 
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beträgt  0-'2m30  und  die  Heizfläche  der  Feuerkiste:  2-2m174,  jene  der  Siede- 
rohre 14-2m326,  somit  ist  die  totale  Heizfläche  dieses,  für  neun  Atmosphären 
berechneten  Kessels  16-2m50.  Das  Wasservolumen  im  Kessel  hat  0-3m73  und 
der  entsprechende  Dampfraum  O3m270.  Die  Wasserkästen  fassen  O-3m700 
und  auf  der  Fiihrerplatform  sind  noch  zwei  Behältnisse  für  0-3m160  Coke 
angebracht.  Das  hintere  Kuppelrad  kann  vom  Führerstande  aus  gebremst 
werden.  Die  Speisung  des  Kessels  geschieht  durch  einen  GiFFARD-Apparat. 

Sämmtliche  Details  dieser  äusserst  elegant  ausgeführten  Maschine  sind 
so  zart  und  fein,  dass  die  ganze  Maschine  eher  den  Eindruck  einer  hübschen 
Spielerei,  als  den  einer  zum  angestrengten  Betriebsdienste  bestimmten  L'oco- 
motive  machen  würde,  wenn  nicht  die  Ingenieure  von  Creusot  behaupteten, 
dass  alle  nach  dem  gleichen  Muster  ausgeführten  Maschinen  sich  bisher  voll- 
kommen bewährt  und  dauerhaft  erwiesen  haben. 

Tendermaschine  von  Boigues   &  Rainbourg.   Die  zweite  ausgestellte 
Maschine    dieser  Gruppe  ist   eine  von  der  Gesellschaft   Boigues  Rambourg 
&  Comp,  in  Paris  angefertigte,  dreifach  gekuppelte  kleine  Tendermaschine  für 
eine  Spurweite  von   l-mOOO,   mit  innenliegenden  Rahmen  sehr  mangelhafter 
Construction.   Im   Vergleiche  mit   dieser  wirken  die   englischen  für  ähnliche 
Zwecke  bestimmten  Locomotiven  formlich  beruhigend  auf  den  Beschauer,  so- 
wohl durch  ihre  durchwegs  gute  und  solide  Ausführung,  als  auch  durch  die 
guten  Verhältnisse  der  Dimensionen  ihrer  Details.  Henry  IIuges  &  Comp,  in 
Loughborough  und  Ruston  Proctor  &  Comp,  in  Lincoln  haben  je  eine  dieser 
Maschinen  ausgestellt,  und  da  beide  nahezu  identisch  in  der  Anlage  und  Con- 
struction sind,  so  wird  es  genügen,  Eine  davon  etwas  näher  zu  besprechen. 
Tendermaschine  von  Huges  &  Comp.  Diese  ist  einc'vierräderige  gekup- 
pelte Tendermaschine  mit  innenliegenden  Rahmen  und  ausscnliegcndcn  etwas 
geneigten  Cylindern.  Die  Räder  von  0-m915  Diameter  bilden  einen  Radstand 
von  nur  l-m753,  sie  sind  aus  Gusseisen  hergestellt  und  mit  besten  Eisentyres 
versehen.  Die  Cylinder  haben  Om305  Diameter  und  0-m507  Hub.  Der  Steuerungs- 
mechanismus liegt  innen  und  bietet  kein  weiteres  Interesse  dar.  Der  Kessel,  für 
9  Atmosphären  Ueberdruck  berechnet,  ist  in  seinem  cylindrischen  Theile,  der 
2-m440 Länge  und  0-m993  Diameter  hat,  aus  Om009  starken  Eisenblechen  her- 
gestellt; der  Mantel  der  Feuerkiste  jedoch  wurde  aus  Om011  starken  Blechen 
angefertigt.    Der  Kessel  enthält  100  Siederohre  von  einem  Durchmesser  von 
0-m051,  und  der  Rost  desselben  ist  0-m955  lang,  0-ra127  breit.    Der  Wasser- 
kasten umhüllt  den  oberen  Theil   des  Kessels,    welch'  letzterer  durch  einen 
Injector  gespeist  wird.  Das  hintere  Kuppelräderpaar  kann  vom  Fahrerstände 
aus  gebremst  werden.  Das  Gewicht  der  Maschine  beträgt  1 1 '/.  Tonnen.    Die 
Maschine  wurde  für  die  normale  Gelcisweite  construirt. 

Die  letzte  ausgestellte  Maschine  dieser  Gruppe  befindet  sich  in  der  bel- 
gischen Abtheilung  und  ist  eine  in  den  Werkstätten  der  Societe  anonyme  rh 
Marcinelle  CouiUet  ausgeführte  vierräderige  Tendermaschine,  für  den  Betrieb 
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auf  Kohlenbalmcn  und  für  den  Verschiebdienst  in  den  Bahnhöfen  bestimmt, 
deren  nähere  Beschreibung  jedoch  wegen  Mangel  an  Raum  übergangen  wer- 
den muss. 

IV.  LASTZUGSMASCHINEN  FÜR  SCHWERE  ZÜGE. 

Wie  bei  den  Personenzugs-,  sind  es  auch  unter  den  Lastzugsmaschi- 
nen die  für  die  Beförderimg  schwerer  Züge  bestimmten,  die  unser  Interesse 
vorzugsweise  zu  fesseln  vermögen.  Die  Zeiten  der  kleinen  und  leichten 
Lastzüge  sind  eben  vorüber,  und  mit  der  Zunahme  des  internationalen 
Verkehrs  musste  das  Bruttogewicht  der  einzelnen  Züge  notwendiger  Weise 
auch  gleichen  Schritt  halten.  Aus  diesem  Grunde,  sowie  wegen  der  all- 
seitig neu  auftauchenden  Projecte  von  Gebirgsbahnen  und  der  überall  in 
Angriff  genommenen  und  zum  Theil  schon  vollendeten  Bauten  von  Eisen- 
bahnlinien mit  bisher  ungewohnten  Steigungs-  und  Krümmungsverhält- 
nissen, musste  man  auch  darauf  Bedacht  nehmen,  die  Kraft  der  Locomotiven 
entsprechend  zu  vermehren.  Da  diese  Kraft  jedoch  im  Wesentlichen  von 
zwei  Hauptmomenten  abhängt,  nämlich  von  der  Kraft  des  Kessels  wie  von 
der  Adhäsion  der  Maschine  selbst,  so  finden  wir  auch  —  wie  die  Ausstellung 
es  zeigt  —  das  Bestreben  sämmtlicher  Locomotivingenieure  darauf  gerichtet, 
diese  beiden  Factoren  zu  vergrössern  und  zu  verstärken.  Freilich,  und  wir 
konnten  dies  auch  nicht  anders  erwarten ,  fanden  manche  der  Constructeure 
nicht  den  richtigen  Weg,  die  Leistungsfähigkeit  des  Kessels  sowie  die 
Adhäsionkraft  zum  gros  st  en  Nutzeffecte  der  ganzen  Maschine  auszu- 
beuten ,•  daher  auch  manche  der  leider  sehr  kostspieligen  Versuche  in  die- 
ser Richtung  wenig  positiven  Nutzen  gebracht  und  in  sehr  vielen  Fällen 
kaum  eine  nennenswerthe,  reelle  Verminderung  der  Betriebskosten  zu  erzie- 
len vermocht  haben.  Wie  so  oft  bei  mechanischen  Constructionen,  liegt  hier 
das  Räthsel  der  glücklichen  Lösung  der  oben  angedeuteten  Grundbedingun- 
gen zur  Herstellung  einer  starken  Locomotive  in  der  Einfachheit,  nicht 
aber,  wie.  manchmal  geglaubt  wird,  in  der  Complicität  der  Construction. 
Die  Wahrheit  dieses  Satzes  ist  auf  das  Treffendste  bei  einigen  Maschinen 
der  Ausstellung  nachweisbar,  und  eben  auf  diesen  Nachweis  soll  bei  Be- 
sprechung der  einzelnen  Locomotiven  besonders  Rücksicht  genommen  werden. 

Lastzugsmaschine  der  französischen  Südbahn.  Die  erste  Locomotive  der 
französischen  Abtheilung,  welche  hieher  gehört,  ist  von  der  „Compagnie  du 
Chemin  de  fer  du  Midi"  ausgestellt,  und  wurde  auch  in  deren  Werkstätten 
zu  Bordeaux  nach  den  Angaben  und  den  Plänen  des  Zugförderungs-  und 
Werkstättenchefs  genannter  Gesellschaft  ausgeführt.  Die  Maschine  hat  drei 
gekuppelte  Axen,  welche  zwischen  der  Rauchkammer  und  Feuerbüchse  lie- 
gen, so  dass  der  Radstand  auf  3-m600  reducirt  werden  konnte.  Sie  hat 
den  doppelten  Dienst  einer  starken  Lastzugs-  und  Personenzugsmaschine 
nach  den  jeweiligen  Bedürfnissen  zu  verrichten.    Zu  diesem  Zwecke  ist  sie 
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so  construirt,  dass  die  Räder,  welche  an  der  ausgestellten  Maschine  l-m300 
Diameter  haben,  leicht  durch  solche  mit  einem  Durchmesser  von  l-m600 
ausgewechselt  werden  können,  ohne  auch  nur  im  Geringsten  am  übrigen 
Mechanismus  etwas  zu  ändern. 

Die  Rahmen  der  ausgestellten  Maschine  sind  einfach  und  innenliegend, 
und  es  ist  die  Stephenson'scIic  Steuerung  innerhalb  derselben  angebracht, 
während  die  beiden  horizontalen  Cylinder  aussenliegend  sind.  Letztere  haben 
einen  Durchmesser  von  0-,n450  und  einen  Hub  von  Om650.  Die  Details  des 
Mechanismus  wären  mancher  Verbesserung  fähig.  Der  Kessel  dieser  Maschine, 
welcher  aus  Stahlblech  von  0-m009  Dicke  hergestellt  ist,  hat  einen  Durch- 
messer von  l«m361  und  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  4*m460, 
die  Heizfläche  der  223  Siederohre  beträgt  137-2m250,  jene  der  Feuerkiste 
8-2m360,    zusammen  145-2m610. 

Man  sieht,  dass  die  Grösse  des  Kessels,  der  für  einen  Ueberdruck  von 
9  Atmosphären  berechnet  ist,  nichts  zu  wünschen  übrig  lässt.  Zu  erwähnen 
ist  noch,  dass  die  Siederohre  in  dieser  Maschine  nicht,  sowie  es  jetzt  ge- 
wöhnlich der  Fall  ist,  an  ihren  Enden  einfach  umgebordet,  sondern  noch 
nach  alter  Praxis  mittelst  eingetriebener  Stahlringe  befestigt  sind.  Die  Trä- 
ger des  Kessels  in  seinem  cylindrischen  Theile  sind  viel  zu  hoch  und  stützen 
denselben  fast  bis  zur  halben  Höhe,  so  dass  man  mit  aller  Sicherheit  ein 
baldiges  Reissen  und  Durchrosten  der  Kesselbleche  an  den  Kanten  der  Trä- 
ger vorhersagen  kann.  Es  ist  sonderbar,  dass  so  allgemein  und  längst 
erkannte  Erfahrungssätze,  wie  jene  in  Betreff  der  Art  der  Anbringung  der 
Kesselstützen  heutzutage  noch  so  sehr  missachtet  werden  können. 

Die  Axbüchsen  der  Räder  sind  mit  schiefen  Flächen  versehen,  auf 
welche  sich  die  Tragstangen  der  Federn  stützen;  die  Lager  selbst  haben 
einen  entsprechenden  Spielraum  in  den  Backen,  um  die  leichte  Passirung  in 
Curven  zu  gestatten.  Das  Gewicht  der  Maschine  im  dienstfähigen  Zustande 
beträgt  34700k,  welches  sich  folgendermassen  auf  die  drei  Axen  repartirt: 
Die  erste  Axe  drückt  mit  11200k,  die  zweite  mit  12500k,  die  dritte  mit 
11000k  auf  die  Schienen. 

Lastzugmaschine  von  Graffenstaden.  Die  nächste  ausgestellte  franzö- 
sische Maschine  ist  eine  in  Graffenstaden  für  die  französische  Ostbahn  auf- 
geführte Locomotive  mit  STURROCK'schem  Tender.  Die  Pläne  für  diese  Ma- 
schine wurden  in  dem  Bureau  der  Ostbahn  ausgearbeitet,  und  das  Graf- 
fenstadener  Werk  kann  bei  Beurtheilung  der  Maschine  nur  in  Bezug  auf  die 
Ausführung,  welche  in  jeder  Hinsicht  untadelhait,  ja  vorzüglich  genannt 
werden  muss,  in  Betracht  kommen.  Leber  die  Construction  selbst,  nämlich 
über  die  Verwendung  des  Tenders  als  Hilfsmotor  bei  Befahrung  einzelner, 
für  die  Maschine  allein  zu  starker  Steigungen,  ist  viel  geredet  worden,  und 
die  Mehrzahl  der  Eisenbahningenieure  hat  sich  gegen  diese  Verwendung  aus- 
gesprochen.   Es   kann  nicht  unsere  Aufgabe    sein,    in    diesem   so  kurz  ge- 
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fassten  Berichte  uns  in  Controversen  einzulassen,  aber  immerhin  ist  es  für 
die  Beurtheilung  der  ausgestellten  Maschine  nothwendig,  auf  die  Vor-  und 
Nachtheile  aufmerksam  zu  machen,  welche  aus  dieser  Anlage  zweier  schein- 
bar unabhängiger  und  doch  von  ein  und  demselben  Krafterzeuger  bewegter 
Motoren  entspringen. 

Die  Hauptvortheile,  die  durch  die  Mitbenutzung  des  Tenders  zur  Errei- 
chung einer  erforderlichen  Zugkraft  erzielt  werden,  können  sämmtlich  in  der 
folgenden  Argumentation  veranschaulicht  werden:  „Es  gibt  auf  mehreren 
Bahnlinien  Strecken,  die  im  Vergleiche  zu  den  durchschnittlichen  Steigungs- 
verhältnissen der  Bahn  aussergewöhnliche  Steigungen  enthalten.  Um  nun  für 
diese  Strecken  Vorspannmaschinen  zu  ersparen,  und  andererseits  das  Gewicht, 
respective  die  Stärke  der  Maschinen,  wenn  sie  ohne  fremde  Hilfe  allein  diese 
Steigungen  überwinden  sollen,  im  Verhältniss  zu  dem  Erfordernisse  auf  den 
normal  geneigten  Strecken  nicht  unnöthigerweise  vermehren  zu  müssen, 
verwenden  wir  das  Adhäsionsgewicht  des  ohnehin  mitzufahrenden  Tenders 
zur  Anbringung  eines  zweiten  Motors  und  ersparen  auf  diese  Weise  für  jeden 
so  adaptirten  Tender  eine  Maschine". 

Dieser  Schlussfolgerung  entgegen  muss  auf  die  unleugbare,  jedem  Eisen- 
bahningenieur längst  geläufige  Thatsache  hingewiesen  werden,  dass  erstens 
jedes  bei  einem  Zuge  mitgeführte  todte,  d.  h.  nutzlose  Gewicht  einen  corre- 
spondirenden  Verlust  an  Zugkraft,  Betriebsmittel- Ausnützung,  daher  auch  ver- 
führter Nettolast  und  in  letzter  Auflösung  an  directer  Einnahme  (Gewinn) 
unausweichlich  mit  sich  bringt.  Zweitens,  dass  der  Mechanismus  einer  Loco- 
motive,  als:  Cylinder,  Kolben,  Schieber  etc.  während  ihrer  Bewegung  im 
trockenen  Zustande,  d.  h.  bei  abgesperrter  Dampfzuströmung ,  den  ver- 
derblichen Einwirkungen  der  Reibung  unterliegen,  die  selbst  durch  ver- 
schwenderische Anwendung  von  Schmiermitteln  bei  längeren  Fahrten  nicht 
behoben  werden  können  und  zu  einer  rapiden  Deteriorirung  der  betreffenden 
Bestandtheile  führen. 

Aus  diesen  zwei  Erfahrungsthatsachen  wird  man  leicht  einsehen,  dass 
die  Verwendung  des  Tenders  als  Motor  aus  mehrfachen  Gründen  nicht  unbe- 
dingt zu  billigen  ist.  Denn  auf  den  langen  Strecken,  wo  die  Beihilfe  des  Ten- 
ders nicht  benöthigt  wird  und  wo  der  Tender  allein  schon  und  mit  vollem 
Rechte  für  eine  todte  Last  gehalten  wurde,  ist  ja  durch  die  neue  Anordnung- 
eben  diese  todte  nutzlose  Last  noch  durch  eine  zweite,  ebenso  nutzlose  ver- 
mehrt worden.  Weiters  wäre  es  aus  eben  diesem  Grunde  gewiss  ökonomisch 
angezeigter,  etwas  stärkere  Tender maschinen  zu  construiren,  die  im 
Stande  wären,  die  Züge  auf  den  Steigungen  zu  befördern  und  die  in  dem  ver- 
hältnissmässig  ebenen  Terrain  durch  Erhöhung  der  Expansion  in  den  Cylin- 
dern  ganz  gewiss  ökonomischer  arbeiten  würden,  als  dieses  63  Tonnen 
schwere  Mixtum  compositum  von  Maschine  und  Tender,  welch'  letzterer  in 
vielen  Fällen   mit  mehr  Condensationswasser   als  Dampf  in  Bewegung 
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gesetzt  wird.  Hiezu  kommt  noch  die  oben  schon  erwähnte  Abnützung-  der 
Kolben,  Cylinder  etc.  des  Tenders  während  dessen  Unthätigkeit.  Von  der 
Complication  des  Mechanismus  gar  nicht  zu  reden,  der  in  Form  von  zwei 
Regulatoren,  zwei  Umsteuerungshebeln  etc.  selbst  einen  geübten  Führer  in 
Momenten  der  Gefahr  zu  den  gefährlichsten  Verwirrungen  verleiten  kann. 

Wir  gehen  nach  diesen  kurzen  Andeutungen  auf  die  ausgestellte  Maschine 
selbst  über:  Dieselbe  ist,  wie  aus  der  Skizze  (Taf.  XI,  Fig.  1$)  .ersicht- 
lich ist,  eine  dreiaxige  gekuppelte  Lastzugsmaschine  mit  aussenliegenden 
einfachen  Rahmen  und  innenliegenden  Cylindern  und  Steuerung.  Die  drei 
Axen,  deren  hinterste  unter  dem  Feuerkasten  liegt,  bilden  einen  Radstand 
von  3,m550,  während  jener  des  Tenders  3,m150  beträgt.  Die  Cylinder  der 
Maschine  haben  einen  Durchmesser  von  0*m420  und  einen  Hub  von  0-m600; 
die  respectiven  Dimensionen  der  Tendercylinder  sind:  0-m380  und  0-m420. 
Leitstangen  und  Schieberstangen  sind  gegabelt  und  die  Führung  der  letz- 
teren an  ihrem  Coulissenende  ist  am  Bauche  des  Kessels  befestigt,  so  dass 
alle  Stösse  der  Coulissen  und  eines  Theils  der  Excenter-  und  Schieberstangen 
auf  die  unteren  Kesselwandungen  übertragen  werden.  Der  Kessel,  der  voraus- 
sichtlich zur  Versorgung  der  vier  Cylinder  ziemlich  beträchtliche  Dimensionen 
annehmen  musste,  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Durchmesser  von 
l«m500  und  zwischen  den  Rohrwänden  die  Länge  von  3*mOOO.  Die  Blechstärke 
ist  Om011  und  der  Dampfüberdruck,  für  welchen  der  Kessel  berechnet  wurde, 
9  Atmosphären.  Die  Feuerkiste  hat  sehr  bedeutende  Dimensionen  und 
ist  mit  einem  Rauchverzehrer  nach  Boxnet,  System  Teubrinck  versehen.  Die 
Heizfläche  des  Sieders  beträgt  3-2in330,  jene  der  Feuerkiste  ll-2m520  und 
jene  der  276  Siederohre  (von  Om040  äusserem  Durchmesser)  117-2m500,  so 
dass  die  totale  Heizfläche  dieser  Maschine  132-2m350  ausmacht.  Der  Kessel 
hat  eine  vollkommen  horizontale  Oberkante  ohne  jede  Erhöhung  des  Feuer- 
kistenmantels, ebenso  fehlt  hier  ein  Dampfdom.  Nur  hinter  dem  cylindrischen 
Schornsteine  befindet  sich  der  aussenliegende  Regulatorkasten  mit  den  beiden 
Regulatoren,  hinter  diesem  ein  cylindrischer  Sandkasten  und  ober  der  Feuer- 
kiste sind  zwei  Sicherheitsventile  mit  Springbalancen  gewöhnlicher  Construc- 
tion  angebracht.  Das  Dampfeinströmungsrohr  für  die  Cylinder  des  Tenders 
liegt  auf  dem  oberen  Theile  des  Kessels  und  ist  mit  dem  Tenderrohre  durch 
ein  gewöhnliches,  mit  einer  Spiralfeder  umwundenes  Kautschukrohr  verbunden. 
Der  Umsteuerungsapparat  an  der  Maschine  ist  nach  Belpair  eingerichtet.  Für 
die  bequemere  Bedienung  des  2-m350  langen  und  l-m080  breiten  Rostes 
mussten  zwei  separate  Feuerthüren  angebracht  werden.  Die  Maschine  ist 
ausser  mit  der  gewöhnlichen  Handbremse  für  den  Tender  auch  noch  mit  der 
Le  CHATELiER'schen  Vorrichtung  zum  Bremsen  mittelst  Contredampfes  versehen. 
Die  Speisung  des  Kessels  geschieht  mittelst  eines  Injectors. 

Was  nun  den  Tender  anbelangt,  so  ist  nur  zu  erwähnen,  dass  dessen 
Räder  l-m200  Diameter  haben  und  derselbe  einen  Fassungsraum  von  7500k 
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Wasser   und   3500k   Kohlen   hat.    Auch  beim   Tender   liegen  Cylinder  und 
Steuerung-  innerhalb  der  Rahmen. 

Das  Gewicht  der  Maschine  und  des  Tenders  im  betriebsfähigen  Zustande 
stellt  sich  folgenderinassen  heraus: 

Gesammtgewicht  der  Maschine  3 5000 k 
Hievon  kommen  auf  die  erste    Axe     11800 
„      „   zweite     „       11880 
„      „    dritte      „       11320 
Das  Gewicht  des  Tenders  beträgt  28000k  im   dienstfähigen   Zustande, 
daher  das  Gewicht  der  Maschine  sammt  Hilfstender  63000k  ausmacht. 

Schwere  Lastzugsmaschine  von  Cail  &  Comp.  Diese  von  J.  F.  Cail 
&  Comp,  ausgestellte  und  in  der  Filial-Maschinenfabrik  zu  Fives-Lille  ausge- 
führte, vieraxige  gekuppelte  Lastzugsmaschine  hat  innenliegende  Rahmen, 
aussenliegende  Cylinder  und  aussenliegende  Steuerung.  Die  vier  gekup- 
pelten Axen,  deren  letzte  unter  der  Feuerkiste  liegt,  bilden  einen  Radstand 
von  4-m250,  der  dadurch  für  das  Passiren  von  Curven  etwas  weniger  hinder- 
lich gemacht  werden  sollte,  dass  das  zweite  Paar  der  l*m300  im  Diameter 
messenden  Räder  keine  Spurkränze  erhalten  hat.  Die  Cylinder  haben  einen 
Durchmesser  von  0*m500  und  einen  Hub  von  0,m650,  die  Schieber  liegen 
ober  den  Cy lindern  und  die  Steuerung  ist  nach  Stephexson  eingerichtet. 

Der  Kessel  dieser  Maschine  ist  auf  eine  eigenthümliche  Weise  am  Rahmen 
befestigt.  Ausser  den  gewöhnlichen  Unterstützungsblechen  sind  nämlich  noch 
am  Kessel  wie  am  Rahmen  rechtwinklig  abgebogene  Blechstücke  so  ange- 
schraubt, dass  ihre  Enden  sich  übergreifen  wie  in  einander  gehakte  Hände  mit 
gekrümmten  Fingern  •  in  den  zwischen  diesen  abgebogenen  Hakenpratzen  ent- 
standenen Raum  werden  nun  Keile  fest  eingetrieben,  so  dass  der  Kessel,  ohne 
an  irgend  einen  Theil  des  Rahmens  festgeschraubt  zu  sein,  an  denselben 
niedergehalten  wird  und  nach  Entfernung  der  einzelnen  Keile  leicht  vom 
ganzen  Gestelle  abgehoben  werden  kann.  Der  Kessel,  der  für  nur  acht 
Atmosphären  berechnet  ist,  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Durch- 
messer von  l-m500und  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  4>2m100. 
Die  Rostfläche  beträgt  2-2m200  und  die  Heizfläche  der  Feuerkiste  9-m66, 
jene  der  249  Siederohre  153-2m840,  so  dass  die  totale  Heizfläche  dieser 
Maschine  nicht  weniger  als  163>2m500  ausmacht.  Die  Feuerkiste  hat  eine 
grosse  Heizthüre  mit  Doppelflügeln  und  Luftschubern.  Die  Speisung  des 
Kessels  geschieht  durch  zwei  Injectoren  nachdem  System Türk.  Die  Maschine 
ist  auch  mit  einer  Handbremse  versehen ,  welche  auf  das  hinterste  Räder- 
paar wirkt.  Auf  dem  Kessel  befindet  sich  ein  Dampfdom,  Sandkasten, 
Sicherheitsventil  und  der  Regulatorkasten.  Der  Schornstein  ist  im  Rauchkasten 
bis  knapp  über  die  oberste  Rohrreihe  verlängert,  um  den  Luftzug  zu  ver- 
mehren. 


170  Locomotlven.  V 

Die  besprochene  Maschine  wiegt  im  dienstfähigen  Znstande  43385k, 
wovon  auf  die  erste  Axe  12000k,  auf  die  zweite  10980k,  auf  die  dritte 
116üOk  und  auf  die  letzte  8800"  kommen.  Die  Maschine,  welche  ziemlich 
gut  ausgeführt  ist,  gehört  zu  einer  Serie  von  24  Locomotiven  ganz  gleicher 
Construction,  welche  von  der  genannten  Firma  für  die  französische  Nordbahn 
gebaut  wurden  und  im  Stande  sind,  auf  ebener  Bahn  einen  Zug  von  6 30000 k 
mit  einer  Geschwindigkeit  von  25  Km.  per  Stunde  zu  befördern. 

Lastzugmaschine  der  Paris-Orleans-Bahn.  Wir  kommen  zunächst  zu 
einer  an  kolossalen  Dimensionen  und  Complicität  alle  vorher  beschriebenen, 
weitaus  übertreffende  Maschine,  die  aus  den  Werkstätten  der  Paris-Orleans- 
Eisenbahngesellschaft  zu  Jury  hervorgegangen  ist  und  nach  den  Plänen  des 
Chefs  der  mechanischen  Abtheilung  der  genannten  Gesellschaft  ausgeführt 
wurde.  Dieselbe  ist,  wie  aus  der  Skizze  (Taf.  XI,  Fig.  16)  zu  ersehen,  eine  f ti  n  f- 
axige  gekuppelte  Tendermaschine  mit  aussenliegenden  horizontalen  Cylindern 
von  0-ra500  Durchmesser  und  0-'"600  Hub,  aussenliegender  GoocH'scher 
Steuerung  und  einfachen  Rahmen,  welche  von  dem  vorderen  Brustbaume  bis 
vor  die  Feuerkiste  innenliegend  sind  und  l-m500  von  einander  abstehen, 
neben  und  hinter  der  Feuerbox  jedoch  aussen  liegen  und  deren  Entfernung 
von  Mittel  zu  Mittel  l-m700  beträgt.  Diese  Stückrahmen  übergreifen  sich 
natürlicherweise,  um  sie  mit  einander  verbinden  zu  können,  und  zwar  findet 
dieses  Uebergreifen  um  l-m340  gerade  über  der  vorletzten  Axe  statt,  so 
dass  man  genöthigt  war,  um  den  Rädern  dieser  Axe,  welche  offenbar 
zwischen  die  beiden  Rahmen  zu  liegen  kamen,  auszuweichen,  diese  zu 
überhöhen  und  in  einem  Bogen  über  die  beiden  Räder  wegzuführen.  Die 
Verbindung  der  Rahmen  an  dieser  so  gebogenen  Stelle  findet  durch  ein 
ebenso  gekrümmtes  gusseisernes  Ausfüllungsstück  statt.  Soll  man  beim  Anblicke 
solcher  Constructionen  noch  Jenen  Vorwürfe  machen,  die  das  Schreiben 
und  Zeichnen  als  eine  schädliche  Erfindung  betrachten? 

Von  den  fünf  gekuppelten  Axen,  die  mit  l-m070  hohen  Rädern  ver- 
sehen sind,  ist  die  Mittelaxe  zur  Triebaxe  gewählt  worden  und  hat  dein- 
gemäss  auch  separate  Federn  erhalten,  während  die  beiden  vorne  und 
hinten  gelegenen  Axpaare  mit  balancirten  Federn  und  mit  hinlänglichem 
Spiele  der  Axbüchsen  in  den  Lagerbacken  versehen  wurden,  um  den  Durch- 
gang in  Curven  zu  ermöglichen,  den  der  bei  aller  Kleinheit  der  Räder  und 
aller  Nähe  der  Axen  doch  nicht  zu  umgehende  Radstand  von  4-m532  ohne 
solche  Hilfsmittel  kaum  zugelassen  hätte. 

Man  wird  bemerken,  dass  das  Ueberhängen  der  Feuerkiste  und  des 
Führerstandes  über  die  letzte  Axe,  welche  schon  unter  der  Feuerkistc  liegt, 
trotzdem  sehr  beträchtlich  ist,  da  die  Entfernung  der  Ileizthüre  von  der 
hintersten  Axe  l«m550  und  jene  zwischen  dem  hinteren  Brustbaume  und  der 
Axe  2-ra600  beträgt.    Das  Ueberhängen  des  Rauchkastens    ist    nicht   minder 
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bedeutend  •  obgleich  hier  mehr  das  absolute  Gewicht  als  der  lange  Hebelarm 
in  Betracht  zu  ziehen  ist*). 

Die  Axbüchsen  der  vier  Kuppelaxen,  welche,  wie  schon  erwähnt,  ver- 
schiebbar sind,  haben  die  nämliche  Einrichtung  der  Büchsen  mit  schiefen  Ebe- 
nen, wie  sie  bei  der  von  derselben  Gesellschaft  ausgestellten  Personenzugsma- 
schine beschrieben  wurden.  Das  Spiel  der  Lager  beträgt  bei  der  zweiten  und 
vierten  Axe  Om007,  und  bei  der  ersten  und  fünften  Axe  0-m017,  welches 
für  die  Befahrung  von  Curven  von  200m  Radius  ausreichend  ist. 

Der  Kessel,  welcher  für  einen  Dampfdruck  von  9  Atmosphären  berechnet 
und  aus  Stahlblech  von  0-n,010  Dicke  angefertigt  ist,  hat  in  seinem  cylindri- 
schen  Theile  einen  Durchmesser  von  l-m600  und  eine  Länge  zwischen  den 
Rohrwänden  von  5-mOOO,  gewiss  ganz  passable  Dimensionen.  Die  Siederohre, 
280  an  der  Zahl,  bieten  eine  Heizfläche  von  20O2m000  dar,  während  die 
Heizfläche  des  einfachen  Feuerkastens  10-2m000  beträgt.  Die  sehr  bedeutende 
Rostfläche  von  2-2m07  hat  die  Anbringung  zweier  getrennter  Heizthüren  noth- 
wendig  gemacht.  Hinter  dem  Schornsteine,  der  cylindrisch  und  bis  zur  ober- 
sten Rohrreihe  in  den  Rauchkasten  verlängert  ist  und  nicht  wie  sonst  in  der 
Mitte  der  Rauchkammer  steht,  sondern  gegen  die  vordere  Thürwand  gerückt 
wurde,  ist  ein  Dampfdom  mit  Ventilen  und  Regulator  am  Kessel  angebracht. 
Der  Sandkasten  ist  an  der  Basis  des  Schornsteines  in  einem  ringförmigen 
Behälter  untergebracht.  Das  mitgeführte  Wasser  ist  in  vier  getrennten 
und  durch  kupferne  Verbindungsrohre  in  Communication  stehenden  Re- 
servoirs zu  beiden  Seiten  des  Kessels  vertheilt.  Diese  Reservoirs  fassen 
5400k,  während  das  Wasserquantum  im  Kessel  selbst  5580k  wiegt.  Die 
Kohlenbehälter,  welche  hinter  den  Wasserreservoirs  angebracht  sind,  fassen 
zusammen  1500k. 

Die  Umsteuerung  geschieht  mittelst  Schraube  ohne  Hebel,  und  die 
Speisung  durch  einen  Injector  und  einer  an  der  vorderen  rechten  Seite 
liegenden,  jedoch  unsichtbaren  und  unzugänglichen  Speisepumpe,  welche  durch 
eine,  getrennt  innerhalb  der  Rahmen  liegende  Excentrik  in  Bewegung- 
gesetzt  wird.  Die  Maschine  ist  ausserdem  noch  mit  der  Le  CHATELiEn'schen 
Dampf  bremse  versehen  und  mit  einer  Hebelvorrichtung ,  durch  welche  die 
Schmierhähne  der  Cylinder  vom  Führerstande  aus  in  Thätigkeit  gesetzt 
werden  können. 

Die  Maschine  soll  nach  Angabe  der  Aussteller  einen  Zug  von  150000k 
auf  einer   Rampe   von  30mm  Steigung  anstandslos   befördert   haben.    Wenn 


*)  Die  Vertheilung  der  Last  auf  die  einzelnen  Axen  und  somit  der  Druck  jedes  Rades  auf  die 
Schienen  war  von  den  Ausstellern  und  Constructeuren  der  Maschine  durchaus  nicht  zu  erfahren, 
sondern  es  wurde  nur  sehr  lakonischer  Weise  das  Gesammtgewicht  der  Locomotive  von  (50S30k  im 
betriebsfähigen  Zustande  von  denselhen  durch  5  dividirt  und  die  so  erhaltene  Zahl  von  12126k  als 
mittleres  Durchschnittsgewicht  der  Schienenbelastung  per  Axe  angegeben. 
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nun  auch  dieses  Ergebniss  der  Zugkraft  der  Maschine,  an  und  für  sich  betrach- 
tet, kein  ungünstiges  ist,  so  muss  doch  nach  den  bisherigen  Erfahrungen 
zugegeben  werden,  dass  zu  dessen  Erzielung  eine  Maschine  von  dieser  Grösse 
und  von  diesem  Gewichte  kaum  nöthig  gewesen  wäre. 

Petiet'sche  Tenderlastzugmaschine.  Die  kolossalste  aller  ausgestellten 
Maschinen,  die  von  Gouin  &  Comp,  nach  den  Zeichnungen  und  dem  System 
des  Herrn  Petiet,  Chefingenieur  der  französischen  Nordbahn,  construirte 
Tendermaschine,  deren  Zeichnungen  schon  auf  der  Ausstellung  von  1862 
die  Aufmerksamkeit  der  Locomotivingenieure  auf  sich  zogen,  musste  bei 
ihrem  gegenwärtigen  Auftreten  ein  um  so  lebhafteres  Interesse  erwecken, 
als  während  der  Londoner  Weltausstellung  die  Anhänger  des  PETiET'schen 
Systems  diesem  die  günstigsten  Prognostica  zu  stellen,  sich  für  berechtigt 
hielten,  die  meisten  übrigen  Eisenbahningenieure  jedoch  diese  antieipirten  Er- 
folge der  Elephantenmaschine,  wie  man  sie  nannte,  nur  mit  sehr  scheelen  Augen 
zu  betrachten  vermochten.  Und  die  Thatsachen  scheinen  den  Pessimisten 
fast  Recht  geben  zu  wollen,  denn  nachdem  einige  dieser  Monstremaschinen 
ausgeführt  und  in  Gang  gesetzt  waren,  zeigten  sich  bald  so  „gewichtige" 
Nachtheile  beim  Betriebe  derselben,  dass  sie  nach  den  Angaben  der  Nord- 
bahningenieure selbst  nach  und  nach  wieder  dem  Verkehre  entzogen  wurden. 
In  gar  keinem  Zweige  der  Industrie,  am  wenigsten  aber  im  Maschinenbau, 
lässt  sich  eben  der  Fortschritt  octroyiren,  sondern  bedarf  des  natür- 
lich e  n  Entwicklungsganges. 

Die  Maschine ,  welche  einfache ,  innenliegende  Rahmen ,  aussenliegende 
Cylinder  und  aussenliegende  Steuerung  besitzt,  ruht  mittelst  12  Rädern  von 
l*m0G5  Diameter  auf  den  Schienen.  Die  sechs  Axen  der  Maschine,  welche 
ziemlich  gleichmässig  unter  derselben  vertheilt  sind,  wurden  in  zwei  Gruppen 
zu  je  drei  Axen  abgetheilt  und  jede  dieser  Gruppen  erhielt  ein  besonderes  Paar 
von  Cylindern  sammt  deren  Steuerungsmechanismen ,  so  dass  die  Maschine 
eigentlich  auf  zwei  dreiaxigen  gekuppelten  Gestellen  ruht,  die  jedoch  einen 
gemeinschaftlichen  Rahmen  haben.  Die  Cylinder  liegen  horizontal  und  haben 
einen  ihrem  Durchmesser  von  Om440  gleichen  Hub. 

Die  Steuerung  ist  eine  gewöhnliche  STEPHENSON'sche;  die  Bewegung 
der  Gleitbackcn  wird  jedoch  auf  eine  ziemlich  irrationelle  Weise  mittelst  eines 
oscillirenden  Hebels  auf  die  Schieberstangen  übertragen.  Der  enorme  Rad- 
stand dieser  Maschinen  von  6*m000  musste  natürlich  durch  die  Verschiebbar- 
keit der  äusseren  Axen  in  ihren  Lagern  etwas  gemildert  werden,  um  das 
Befahren  von  Curvenzu  ermöglichen;  dies  geschieht  auf  eine  ziemlich  primitive 
Weise,  indem  die  Lagerfutter  etwas  kürzer  sind  als  die  Zapfen  derAxe,  so  dass 
diese  sich  im  Lager  selbst  verschieben  können.  Die  Verschiebbarkeit  der 
beiden  äussersten  Axen  beträgt  0-m030.  Die  zweite  und  fünfte  Axe,  welche 
die  Triebaxen  bilden,  sind  nicht  verschiebbar  und  ebenso  die  dritte  und 
vierte  Axe,  dagegen  haben  erstere  verschwächte  Spurkränze  erhalten.  Durch 
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solche  Mittel  ist  es  bei  Anwendung  von  grosser  Vorsicht  sogar  gelungen, 
diese  Maschinen  durch  eine  auf  dem  Bahnhofe  von  St.  Gobain  befindliche 
Curve  von  125™  zu  zwängen.  Der  kleinste  Radius,  den  sie  im  Betriebe 
mit  einer  halbwegs  genügenden  Sicherheit  noch  zu  befahren  vermögen, 
beträgt  übrigens  300m.  Mit  Bezug  auf  den  Mechanismus  ist  noch  zu  erwäh- 
nen, dass  bei  der  ausgestellten  Maschine  das  GouiN'sche  rechteckige  ein- 
zelne Gleitlineal  statt  der  gewöhnlichen  doppelten  in  Anwendung  gebracht 
wurde. 

Die  Dampfzuströmung  zu  den  Cylindern  wird  durch  zwei  getrennte 
Regulatoren  vermittelt;  dagegen  haben  diese  Maschinen  bloss  einen  gemein- 
schaftlichen Umsteuerungshebel ,  der  sich  übrigens  ziemlich  leicht  handhaben 
lässt,  da  die  Coulissen  sich  gleichsam  balanciren,  indem  die  eine  gehoben 
wird ,  sobald  die  andere  sich  senkt,  Die  beiden  mittleren  Räderpaare  der 
Maschine  können  vom  Führerstande  aus  mittelst  einseitiger  Bremsklötze 
gebremst  werden.  Endlich  sind  die  Federn  jeder  Rädergruppe  durch  Balan- 
ciers  mit  einander  verbunden. 

Der  Kessel  dieser  Maschine,  für  einen  Ueberdruck  von  nnrj  acht  Atmo- 
sphären berechnet,  ist  in  zwei  Theile  getrennt  worden,  in  den  eigentlichen 
Dampfkessel  gewöhnlicher  Construction  als  Dampferzeuger  und  in  den 
Ueb  erhitz  er  zum  Trocknen  des  im  Hauptkessel  erzeugten  Dampfes.  Die 
Frage  der  Verwendbarkeit  des  überhitzten  Dampfes  in  einem  nur  halbwegs 
bedeutenden  Grade  ist  noch  fast  eine  offene,  und  es  war  daher  gewiss  die 
Locomotive  das  wenigst  geeignete  Object,  um  in  dieser  Beziehung  damit 
Versuche  anzustellen  *). 

Der  üeberhitzungsapparat ,  der  um  den  horizontalen  Schornstein  gela- 
gert ist,  besteht  aus  86  horizontalen  Röhren  von  Om800  Länge  und  0-m069 
innerem  Durchmesser.  Desgleichen  ist  der  Vorwärmapparat,  der  ebenfalls  aus 
86  horizontalen  ringförmig  um  den  Schornstein  gelagerten  Röhren  von 
Om069  Diameter  und  l-m100  Länge  gebildet  wird,  gleichsam  als  Fortsetzung 
des  Ueberhitzers  ober  dem  Kessel  angebracht;  die  starke  Erwärmung  des 
Speisewassers  lässt  natürlich  die  Verwendung  von  Injectoren  nicht  zu  und  es 


*)  Die  Feuerbüchse  des  Kessels,  welcher  in  seinem  cylindrischen Theile  einen  Durchmesser  von 
l-m-ioO  und  eine  Länge  von  2'mä00  zwischen  den  Rohrwänden  hat,  ist  mit  einem  B  e  1  p  a  i  r'schen 
Feuerkasten  versehen,  der  für  den  Verbrauch  von  Kleinkohle  bestimmt,  einen  Rost  von  1  mS00  Länge 
l-m600  Breite  und  3-'»000  Fläche  besitzt.  Die  Heizfläche  der  Feuerkiste  von  9>2m600  mit  jener  der 
273  Siederohre  von  10S-2m400  gibt  als  totale  Heizfläche  die  Summe  von  118'2m00.  lliezu  kann  man 
noch  die  Heizfläche  des  Ueberhitzers  mit  15"2m000  rechnen  und  mit  dem  gleichen  Rechte  jene  des 
Vorwärmapparates  mit  20-mm000,  so  dass  man  in  Uebereinstiminung  mit  den  Angaben  der  Fabri- 
kanten für  die  Maschine  eine  Gesammtheizfläche  von  lö3'2m  erhält.  In  wieweit  solch  eine  Addition 
verschieden  benannter  Zahlen  richtig  sein  kann,  braucht  wohl  hier  nicht  erörtert  zu  werden.  Uebri- 
gens  vorausgesetzt  diese  Berechnungsweise  sei  richtig,  sollte  es  eines  so  kolossalen,  so  complica- 
ta und  so  schwerfälligen  Apparates  bedürfen,  um  eine  Heizfläche  von  1332m  zu  erhalten? 
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sind  auch  zur  Speisung  des  Kessels  während  der  Fahrt  an  der  vorderen 
Rädergruppe  zAvei  Speisepumpen  angebracht.  Ausserdem  befindet  sich  jedoch 
noch  ein  kleiner  GiFFARD-Apparat  am  Kessel,  welcher  während  des  Stationi- 
rens  zur  Speisung  mit  kaltem  Wasser  zu  dienen  hat. 

Ein  ganzes  Netz  von  Dampf-  und  Wasserrohren  spannt  sich  über  der 
Kesseloberfläche  dieser  Maschine  aus,  ist  jedoch  den  indiscreten  Blicken  des 
Beschauers  durch  die  Verschalung  des  Kessels  entzogen.  Die  zu  beiden 
Seiten  des  Kessels  angebrachten  Wasserbehälter  fassen  8000k,  zugleich  bietet 
die  Maschine  noch  Raum  für  2200k  Kohle.  Das  Gesammtgewicht  der 
Maschine  im  dienstfähigen  Zustande  beträgt  59900k,  welches  sich  auf  die 
sechs  Axen  folgendermassen  vertheilt :  erste  Axe  10000k,  zweite  Axe  10600k, 
dritte  Axe  8600k,  vierte  Axe  und  fünfte  Axe  19200k,  sechste  Axe  11500k. 
Dass  die  Belastungen  trotz  der  angebrachten  Balanciers  so  verschieden  sein 
können,  wie  z.  B.  zwischen  der  ersten  und  dritten  Axe,  ist  erklärlich ,  wenn 
man  bedenkt,  dass  wegen  der  nahen  Lage  der  Axen  an  einander  (so  dass 
die  Radflanschen  sich  nahezu  berühren)  die  Länge  der  Balanciers  kaum  etwas 
mehr  als  Om250  beträgt.  Ist  es  in  einem  solchen  Falle  praktisch  rathsam, 
die  Federn  durch  Balanciers  zu  verbinden?  Freilich  theoretisch  müssten 
diese  und  noch  kürzere  ganz  befriedigende  Dienste  leisten ;  aber  das  eben  ist 
ja  der  Fehler  bei  der  Construetion  solcher  Locomotiven,  dass  der  praktischen 
Erfahrung  keine  Rechnung  getragen  wird.  Der  Umstand,  dass  das  Gewicht 
der  vierten  und  fünften  Axe  zusammen  angegeben  und  selbst  bei  ganz  präci- 
sirter  Nachfrage  nicht  einzeln  erhalten  werden  konnte,  lässt  ebenfalls  manch 
bösen  Argwohn  in  Bezug  auf  die  Differenzen  der  beiden  Gewichte  aufkommen. 

Dasjenige  Moment  aber,  welches  unserer  Meinung  nach  ein  für  alle 
Mal  eine  Nachahmung  dieses  Maschinensystems  verhindern  muss,  ist  durch 
die,  auf  einer  der  ausgestellten  Maschine  beigegebenen  Erklärungstafel  enthal- 
tene Bemerkung  über  die  faktischen  Resultate  mit  derselben  allen  Maschinen- 
bauern an  die  Hand  gegeben.  Diese  Bemerkung  lautet  nämlich  folgender- 
massen: „Anzahl  der  auf  einer  Maximalsteigung  vonO,m005 beför- 
derten Waggons  45  Stück.  Bruttogewicht  des  Zuges  630  Ton- 
nen. Vorgeschriebene  Zugsgeschwindigkeit  zwischen  den  ein- 
zelnen Stationen  25  Kilometer".  Nun  befinden  sich  aber  in  der 
Ausstellung  Locomotiven  sowie  Zeichnungen  von  solchen,  welche  bei  einer 
ganz  gewöhnlichen  Construetion  mit  mittolmässig  grossem  Kessel,  zwei  Cylin- 
dern  und  sechs  gekuppelten  Rädern  bis  auf  wenige  Tonnen  genau  dasselbe 
zu  leisten  vermögen  *).  Man  bedarf  ganz  gewiss  k  e  in  er  zwölfrädrigen  Maschine, 


*)  So  /..  I!.  seien  hier  die  factischen  Betriebsergebnisse  der  in  Zeichnungen  ausgestellten  Last- 
zugsmaschinen  der  österreichischen  Nordbahn  erwähnl  :  Diese  Maschinen  im  betriebsfähigen  Zustande. 
'IS  Tonnen  schwer,  mit  'l  Cylindern,  tJ  gekuppelten  Rädern  und  7  Atmosphären  Dampfdruck,  beför- 
dern regelmässig  auf  einer  Steigung  von  O'm004  mit  1!>  Kilom.  Geschwindigkeit  ausser  ihrem 
circa  20  Tonnen  schweren  Tender  einen  Zujr  von  600  Tonnen  Bruttolast' 
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um  630  Tonnen  mit  25  Kilom.  per  Stunde  auf  einer  Steigung  von  0-m005 
zu  befördern  und  sollte  nie  vergessen ,  dass  mit  der  Vermehrung  der  sich 
bewegenden  Theile,  die  Widerstände  in  der  Maschine  selbst  in  einem  fast 
geometrischen   Verhältnisse  wachsen. 

Tenderlastzugmaschine  von  Sehneider  in  Creusot.  Die  letzte  der  fran- 
zösischen Maschinen,  die  wir  noch  zu  besprechen  haben,  ist  von  ScHNEinER 
in  Creusot  ausgeführt  und  ausgestellt.  Dieselbe,  ebenfalls  eine  Tenderma- 
schine, hat  innenliegende  einfache  Rahmen  mit  aussenliegenden  Cylindern 
und  aussenliegender  Steuerung.  Die  Maschine  ruht  ,  wie  aus  der  Ansicht 
(Taf.  XI,  Fig.  17)  zu  ersehen  ist,  auf  drei  gekuppelten  Axen,  welche  sämmt- 
lich  zwischen  der  Rauchkammer  und  der  Feuerkiste  angeordnet  sind.  Die 
mittlere  Axe  ist  die  Triebaxe  und  deren  Entfernung  von  der  vorde- 
ren und  hinteren  Kuppelaxe  beträgt  2-m075  und  resp.  l-m425  so,  dass  der 
ganze  Radstand  nur  3-m500  ausmacht.  Die  Cylinder  liegen  horizontal  und 
haben  einen  Durchmesser  von  Om440  und  einen  Hub  von  0.m600,  während 
die  Räder  einen  Durchmesser  von  l-m200  haben.  Das  hintere  Räderpaar 
ist  mittelst  doppelter  Bremsklötze  vom  Führerstande  aus  zu  bremsen.  Die 
Hauptbremswelle  ruht  in  Lagern,  welche  an  den  hinteren  Bahnräumern 
der  Maschine  angebracht  sind.  Diese  Combination,  die  zwar  sehr  einfach 
ist,  erscheint  aber  als  ein  grober  Verstoss  gegen  die  Sicherheit  des  Be- 
triebes, da,  wenn  durch  irgend  einen  Zufall  die  Bahnräumer  beschädigt 
werden  sollten,  die  ganze  Bremsvorrichtung  unbrauchbar  wird.  Auch  bei 
den  Puffern  begegnen  wir  einer  nicht  empfehlenswerthen  Construction. 
Die  Pufferfedern  sind  nämlich  gewöhnliche  Blattfederpaare ,  welche  durch 
einen  Ausschnitt  des  Puffergehäuses  gesteckt  sind.  Diese  Anordnung  ist 
vielleicht  neu,  aber  darum  noch  keineswegs  gut  und  empfehlenswerth.  Der 
Kessel  der  Maschine  ist  für  einen  Ueberdruck  von  9  Atmosphären  berechnet, 
und  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  Durchmesser  von  1-IU280  und 
eine  Länge  von  4-m295.  Die  Rostfläche  beträgt  l-2m280  und  die  Heizfläche 
der  Feuerkiste  7-2m400,  jene  der  Siederohre  113.2m00.  Das  Wasservolumen 
im  Kessel  ist  3-3m674,  das  Dampfvolumen  l-3m900,  während  der  Fassungs- 
raum der  zu  beiden  Seiten  des  Kessels  angebrachten  Wasserbehälter  4-3m550 
beträgt;  ausserdem  hat  die  Maschine  noch  Raum  zur  Aufnahme  von  l-3m400 
Cokes. 

Die  Maschine  wiegt  im  leeren  Zustande  29000k  und  gehört  zu  einer 
Serie  von  Maschinen  ganz  gleicher  Construction,  welche  auf  Steigungen  bis 
zu  0.m022  den  Betrieb  vermitteln.  Auf  horizontalen  Strecken  ziehen  diese 
Maschinen,  nach  Angabe  der  Gewerkschaft,  mit  Leichtigkeit  eine  Bruttolast 
von  700.Ü00k. 

Tenderlastzugmaschine  vonRob.Fairlie.  Mit  der  Beschreibung  der  vorigen 
Maschine  haben  wir  jene  der  französischen  Abtheilung  beendigt  und  kommen 
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nun ,  mit  Uebergehung  einiger  Zeichnungen  und  Modelle  als  blosser  Pro- 
jeete,  deren  Besprechung  uns  viel  zu  weit  führen  würde,  zu  einer  der 
interessantesten  Maschinen  dieser  Gruppe,  die  unter  den  starken  Lastzugs- 
maschinen dieselbe  Stellung  einnimmt,  welche  der  KRAUSs'schen  Locomotive 
unter  den  Personenzugsmaschinen  gebührt. 

Bei  der  Construction  von  Tendermaschinen  ist  man  vor  langer  Zeit  sehr 
bald  zur  Einsicht  gelangt,  dass  für  starke  Lastzugslocomotiven  die  bisherige 
Anlage  des  Kessels  und  des  Mechanismus  keine  praktischen  Erfolge  erwarten 
Hess,  da  der  unvermeidliche  bedeutende  Radstand  das  Passiren  von  Curven 
erschwerte,  der  Kessel  für  den  Dampfbedarf  nicht  ausreichte,  und  endlich 
eine  stark  vervielfältigte  Kuppelung  einer  Reihe  von  Axen  ganz  abnorme 
Widerstände  in  dem  Mechanismus  der  Maschine  selbst  erzeugte ,  die  einen 
unverhältnissmässig  grossen  Theil  der  Kraft  der  Maschine  absorbirten.  Man 
kam  also  auch  sehr  früh,  wie  dies  die  zur  Befahrung  des  Semraerings  im 
Jahre  1851  gesendeten  Concursmaschinen  bestätigten,  zur  Beherzigung 
dieser  Thatsachen.  Man  wich  den  oben  angegebenen  Uebelständen  vollkom- 
men aus,  indem  man  einen  Doppelkessel  auf  zwei  Truckgestelle  legte,  die 
beide  je  drei  gekuppelte  Axen  enthielten  und  von  je  einem  Cylinderpaare 
angetrieben  wurden.  —  Dass  die  damals  construirten  Maschinen  nach  diesem 
Systeme  sich  als  unpraktisch  erwiesen ,  liegt  zum  Theile  in  den  zu  jener  Zeit 
noch  fester  wurzelnden  Vorurtheilen  und  zum  Theile  in  einem  sehr  unscheinbaren 
Constructionsdetail,  mit  welchem  jedoch  das  ganze  System  der  viercylindri- 
gen  Trucktendermaschinen  steht  und  fällt.  Dieses  Detail  betrifft  die  Art 
und  Weise  der  Kraftübertragung  des  einen  Gestelles  auf  das  andere ;  diese 
geschah  bei  den  früher  construirten  Maschinen  durch  den  Bolzen  selbst, 
der  als  Oscillationsmittelpunkt  für  die  Gestelle  diente.  Dieser  Bolzen  war 
an  einem  für  beide  Tracks  gemeinschaftlichen  steifen  Rah  menge  st  eile 
befestigt,  welch' letzteres  den  Zug  oder  Druck  eines  Bolzens  auf  den  andern 
übertrug.  Betrachtet  man  jedoch  den  Vorgang  bei  der  Befahrung  einer  Curve 
mit  einer  so  construirten  Maschine ,  so  ist  leicht  einzusehen ,  dass  beim  Ein- 
fahren in  Curven  fast  die  ganze  Zugkraft  der  Maschine  nicht  bloss  von 
einem  einzigen  Gestelle  ausgeübt  werden  muss,  sondern  dass  dieses 
Gestell  auch  noch  die  gleitende  Reibung  der  Räder  des  zweiten  Gestel- 
les zu  überwinden  hat.  Dass  solche  Maschinen  unbrauchbar  sein  müssen, 
ist  evident. 

Diescji  wesentlichen  Constructionsmangel  hat  nun  ein  Engländer,  Robert 
Fairlie,  praktisch  fast  ganz  behoben,  indem  er  den  Rahmen  der  Maschinen 
aus  drei  Theilen  bestehend  machte ,  wie  dies  aus  dem  Längenschnitte  und 
Grundrisse  dieser  Maschine  zu  ersehen  ist.  Diese  Maschine,  Taf.XIH,  Fit/.  IS,  ist 
im  Modell  ausgestellt,  um  das  Princip  zu  veranschaulichen  und  auch  durch 
Zeichnungen  der  nach  diesem  Systeme  erbauten  Maschinen  der  Queensland- 
Eisenbahn,  wo  sie  zur  vollkommensten  Befriedigung  arbeiten,  näher  erläutert. 
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Die  beiden  Tracks  haben  hier  separate  Rahmen ,  welche  in  einem  kreis- 
förmig gekrümmten  Schlitze  am  Mittelrahmen  (der  die  Feuerkiste  der 
Maschine  umschliesst)  die  Zugkraft  gegenseitig  übertragen.  Durch  diese 
Anordnung  stellt  sich  der  Rahmen  selbst  in  die  Curve  ein  und  die  Kraft  wird 
nicht  mehr  wie  früher  durch  die  Sehne ,  sondern  nahezu  in  der  Bogenform 
selbst  übertragen,  wodurch  natürlich  jedwede  Spannung  in  den  Rahmen  und 
jedes  Schleifen  der  Räder  in  der  Praxis  vollkommen  vermieden  ist.  —  In 
dieser  Form  ist  also  dieses  Maschinensystem  für  Bahnen  mit  starken  Steigun- 
gen ,  scharfen  Cnrven  und  starker  Zugsbelastung  von  höchstem  Werthe  und 
die  seit  einer  Reihe  von  Jahren  in  England  und  Queensland  erzielten  Betriebs- 
resultate  mit  Fairlie's  Maschinen  haben  in  aller  und  jeder  Richtimg  voll- 
kommen befriedigt. 

Unsere  Zeichnung  stellt  die  für  die  Queensland-Eisenbahn  erbauten  Ma- 
schinen dar;  die  Construction  ist  sehr  genau  ersichtlich  und  es  braucht  nur 
bemerkt  zu  werden ,  dass  die  Wasserkästen  zwischen  den  Rädern  liegen  und 
der  Dampf  durch  den  hohlen  Zapfen  der  beiden  Gestelle  den  Cylindern 
zugeführt  wird ,  so  dass  die  Stellung  der  Tracks  keinerlei  Einfluss  auf  die 
Dampfzuströmung  ausüben  kann.  Das  Ausströmungsrohr  ist  mit  Kugel- 
gelenken versehen.  Der  Kessel  ruht  auf  den  beiden  Gestellen,  und  zwar 
ober  den  Drehungspunkten  derselben,  auf  einer  Reihe  von  Spiralfedern  in 
der  Nähe  der  Feuerbox,  und  endlich  auf  Gleitflächen  unterhalb  der  Rauch- 
kammer ganz  lose  auf  und  ist  nur  durch  den  Mittelrahmen  im  horizontalen 
Sinne  festgehalten,  so  dass  er  sich  frei  nach  beiden  Seiten  ausdehnen  und 
mit  geringerem  Zeitaufwande  abgehoben  werden  kann.  Der  Führerstand  ist 
in  der  Mitte,  was  zwar  der  bisherigen  Gewohnheit  zuwiderläuft ,  sich  in  der 
Praxis  jedoch  als  ganz  entsprechend  erwiesen  hat. 

Diese  Maschinen  haben  nach  den  Berichten  des  Ingenieurs  dieser 
Bahn  die  doppelte  Zugkraft  der  früher  für  diese  Bahnlinie  erbauten  Tender- 
maschinen gewöhnlicher  Construction  entwickelt,  während  sich  die  Kosten 
der  beiden  Maschinengattungen  auf  25.000  rl.  und  resp.  18.500  fl.  beliefen*). 

Lastzugsmaschinen  der  Kaiser  Ferdinands  -  Nordbahn.  Nach  der  Be- 
trachtung dieser  englischen  Maschine  führt  uns  der  Weg  in  die  öster- 
reichische Abtheilung,  wo  wir  vor  Allem  den  Zeichnungen  der  von  der 
Kaiser  Ferdinands -Nordbahn  in  Betrieb  gesetzten  neuen  Lastzugsmaschinen 
begegnen.  Das  hauptsächlichste  Merkmal  dieser  Maschinen  ist  ihr  verhält- 
nissmässig  sehr   geringes    Gewicht,    indem  dieselben  im    dienstfähigen   Zu- 


*)  Auf  der  North-  und  Breeon-Eisenbahn  in  England,  welche  ebenfalls  mit  FAIRLIEschenLoco- 
motiven  betrieben  wird,  fanden  im  April  dieses  Jahres  mehrere  Versuche  mit  einer  dieser  Maschinen 
statt.  Dieselbe  hatte  jedoch  nur  zweiaxige  Trucks  mit  Kadern  von  circa  1  m6  Diam.;  im  übrigen  war 
sie  ganz  der  vorher  beschriebenen  ähnlich.  Diese  achträderige  Maschine  von  40  Tonnen  Gewicht  im 
dienstfähigen  Zustande  beförderte  einen  Zug  von  300000k  Bruttolast  mit  der  grössten  Leichtigkeit 
über  mehrere  Kilometer  lange  Steigungen  von  0m017. 
Classe  LXIII.  1  2 
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stände  bloss  28150k  wiegen,  und  zwar  ist  diese  Last  sehr  gleichmässig  auf 
die  Axen  vertheilt,  denn  es  kommen  9600k  auf  die  erste,  9250k  auf  die 
zweite  und  9300k  auf  die  dritte  Axe.  Rahmen,  Cylinder  und  Steuerung 
sind  bei  diesen  Maschinen  aussenliegend.  Die  Räder  von  l-m265  Durch- 
messer sind  sämmtlich  gekuppelt  und  die  drei  Axen  der  Maschine ,  welche 
zwischen  Rauchkammer  und  Feuerkiste  liegen,  bilden  einen  Radstand  von 
nur  3-m003  und  sind  mit  HALL'scken  Kurbeln  versehen.  Die  Cylinder  sind 
horizontal  mit  einem  Durchmesser  von  Om423  und  einem  Hube  von  0-m633 
und  sind  durch  ein  starkes  Querrahmenstück  gegen  einander  abgesteift. 
Die  Theile  des  Mechanismus  sind  im  Ganzen  etwas  zu  schwach  gehalten, 
insbesondere  wenn  man  berücksichtigt,  dass  dieselben  hauptsächlich  aus 
Schmiedeeisen  hergestellt  sind.  Der  Kessel,  welcher  aus  Kitupp'schen 
Stahlblechen  von  Om009  Dicke  angefertigt  ist,  hat  in  seinem  cylindrischen 
Theile  einen  Durchmesser  von  l<m265  und  eine  Länge  zwischen  den  Rohr- 
wänden von  4-m109.  Der  Rost  ist  verhältnissmässig  gross  gehalten,  da  die 
Maschinen  für  die  Beheizung  mit  fetter,  stark  bituminöser  Kleinkohle  bestimmt 
sind;  er  hat  eine  Fläche  von  l-2m700.  Die  Heizfläche  der  Feuerkiste  beträgt 
7-2m99,  die   totale  Heizfläche  hingegen    12O2m00. 

Der  effective  Dampfdruck  im  Kessel  ist  ein  sehr  niedriger  und  be- 
trägt kaum  etwas  über  7  Atmosphären.  Die  Furcht  vor  Erhöhung  des 
Dampfdruckes  ist  übrigens  in  Oesterreich  und  einem  grossen  Theile  von 
Deutschland  fast  unüberwindlich.  Man  sollte  doch  bedenken,  dass  die  Explo- 
sion eines  Dampfkessels  mit  einem  Ueberdruck  von  0-5  Atmosphären  und 
eines  anderen  mit  einer  Dampfspannung  von  20  Atmosphären  praktisch  ein 
und  dieselbe  Wirkung  hervorbringen  wird ,  und  dass  die  Erhöhung  des 
Dampfdruckes,  woferne  man  nur  gutes  und  erprobtes  Material  zur  Anferti- 
gung des  Kessels  benützt,  aus  ökonomischen  und  vielfach  anderen  Rück- 
sichten von  den  entschiedensten  Vortheilen  begleitet  ist  *). 

Wenn  die  Ausstellung  von  Zeichnungen  neu  ausgeführter  und  praktisch 
erprobter  Objecte  ihre  volle  Berechtigung  hat  und  entsprechen  kann,  wenn  es 
sich  nur  um  die  Construction  der  Maschine  handelt,  so  kann  doch  ein  Gleiches 
nicht  von  der  Ausstellung  einiger  No  rmal plane  von  Locomotiven  und  Wä- 
gen gelten,  die  von  dcrKaiserin  Elisabeth-Westbahn  zur  Weltausstel- 
lung gesendet  wurden.  Jeder  Eisenbahn-Ingenieur  weiss,  welchen  oft  ganz  ima- 
ginären Werth  solche  Vorlagen  besitzen.    In  dem  vorliegenden  Falle  waren  es 


*)  Die  erwähnten  Maschinen  der  Kaiser  Ferdinaads-Nordbahn  sind  nun  nahezu  zwei  Jahre  im 
Betriebe  und  haben  wahrend  dieser  Zeit  einen  vollkommen  befriedigenden  Dienst  gemacht.  Insbe- 
sondere ist  es  der  geringe  Kohlenverbrauch,  der  sie  auszeichnet.  Der  Durchschnittsverbrauch  dieser 
Locomotiven  an  fetter  Kleinkohle  (von  der  ein  Kilogramm  circa  4-k  3  Wasser  verdampft),  stellt  sich 
nach  der  Durchschnittsziffer  des  Jahres  1866  auf  4*824  per  100  Tonnen  Kilometer.  Dieselben  be- 
fördern im  gewöhnlichen  Betriebe  Züge  von  600000*  auf  Steigungen  von  0m004  mit  einer  mittleren 
Geschwindigkeit  von  19  Kilometer  per  Stunde. 
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nicht  einmal  die  besten,  und  noch  dazu  schon  mehrere  Jahre  alte  Normalpläne, 
die  als  Constructionsentwurf  ohne  Erläuterungen  und  ohne  Angabe,  wie  und  ob 
sich  dieselben  bei  der  Ausführung  bewährten,  fast  jeden  Interesses  entbehren 
mussten.  Wenn  auch  möglicherweise  dieWestbalm-Gesellschaft  in  diesem  Falle 
nur  in  Folge  äusserer  Pression  sich  an  der  Ausstellung  österreichischer  Eisen- 
bahn-Unternehmungen betheiligte,  so  hätte  dies  doch  mit  sehr  geringem  Geld- 
und  Zeitaufwande  in  einer,  der  so  bekannten  Unternehmung  etwas  würdigeren 
Weise  geschehen  können. 

Wir  kommen  nun  zu  den  drei  letzten,  in  natura  ausgestellten  deutschen 
Lastzugs-Locomotiven. 

Lastzugsmaschine  von  G.  Sigl  in  Wien.  Die  erste  derselben  ist  eine 
von  GL  Sigl  in  Wien  ausgestellte  und  in  dessen  Fabrik  zu  Wr.  Neustadt 
erzeugte  achträderige  gekuppelte  Lastzugsmaschine,  welche  zu  einer  Serie 
von  gleichen,  für  die  Moskau-Kursk-Eisenbahn  ausgeführten  Locomotiven 
gehört.  Diese  Bahnlinie,  mit  einer  Spurweite  von  l-m524  ,  führt  durch 
holzreiche  Gegenden  und  es  mussten  daher  auch  die  Maschinen  für  die 
Holzfeuerung  eingerichtet  werden.  Die  vier  gekuppelten  Axen  der  Ma- 
schine, welche  ebenso  wie  die  zweite  von  G.  Sigl  ausgestellte  Locomotive 
nach  Hall's  System  angeordnet  ist,  liegen  sämmtlich  zwischen  Rauchkammer 
und  Feuerkasten  und  bilden  einen  Radstand  von  3-m885.  Der  Durchmesser 
der  Räder  beträgt  l-m220.  Was  bei  der  ersten  Siai/schen  Maschine  in  Bezug 
auf  deren  Rahmen  gesagt  wurde,  gilt  auch  hier.  Die  Cylinder  von  Om530 
Diameter  und  Om63 2  Hub  sind,  wie  die  Skizze  (Taf.  XI,  Fig.  19)  andeutet, 
aussenliegend  und  horizontal;  eben  so  ist  die  ALLAN'sche  Steuerung,  die 
in  Oesterreich  noch  als  eine  Novität  betrachtet  wird,  aussenliegend.  Die 
Arbeit  an  dieser  Maschine  lässt  im  Vergleiche  zu  der  zweiten  von  Sigl 
ausgestellten  Maschine ,  die  in  dessen  Wiener  Fabrik  erbaut  wurde,  Manches 
zu  wünschen  übrig. 

Der  Kessel  der  Maschine ,  der  für  einen  Dampfüberdruck  von  9  Atmo- 
sphären berechnet  ist,  hat  einen  Durchmesser  von  l-m524  und  eine  Länge 
zwischen  den  Rohrwänden  von  4-m724.  Die  Heizfläche  der  220  Siederohre 
beträgt  166-2m32,  jene  der  Feuerkiste  9-2m 68  und  die  Rostfläche  l-2m820. 
Um  den  grossen  Druck  etwas  zu  mildern ,  den  die  kupferne  Rohrwand  bei 
ihrer  grossen  Ausdehnung  auszuhalten  hat,  wurde  bei  dieser  Maschine  in  der 
Mitte  der  Rohrwand  ein  verticaler,  bis  auf  den  Boden  des  Kessels  reichender 
Ankerbarren  durch  Bolzen  mit  derselben  verbunden  und  an  seinem  oberen 
Ende  noch  mit  den  Deckenankern  verschraubt. 

Das  Gewicht  der  Maschine  im  dienstfähigen  Zustande  beträgt  49000k, 
wovon  11500k  auf  die  erste,  12500k  auf  die  zweite,  13000k  auf  die  dritte 
und  12000k  auf  die  vierte  Axe  kommen. 

Bergsteiglocomotive  „Steyerdorf".  Diese  von  der  österreichischen  Staats- 
eisenbahn-Gesellschaft bereits  im  Jahre  1862  zu  London  ausgestellte  Last- 

12  * 
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zttgsmaschine  erscheint  diesmal  mit  einigen  unwesentlichen  Abänderungen 
neuerdings  auf  dem  Schlachtfelde  der  Industrie,  um  die  gegen  dieses  Loco- 
motivsystem  vor  fünf  Jahren  erhobenen  Bedenken  und  die  gegen  ihre  prak- 
tische Brauchbarkeit  erhobenen  Zweifel  durch  die  mittlerweile  erzielten  Be- 
triebsresultate  zu  beheben.  Die  Constructionsbe dingungen  der  Maschine 
Steyerdorf,  sowie  deren  Construction  selbst  sind  aus  dem  Ausstellungsberichte 
des  Jahres  1862*)  hinlänglich  bekannt  und  es  bedarf  daher  nur  einiger 
Andeutungen,  um  die  schon  erwähnten,  mittlerweile  ausgeführten  Abän- 
derungen der  Construction  zu  erläutern,  ehe  wir  auf  die  eigentliche  Be- 
sprechung  der  Betriebsresultate  der  „Steyerdorf1'  übergehen. 

Es  wird  wohl  noch  jedem  der  Leser  der  von  der  Staatseisenbahn-Gesell- 
schaft herausgegebenen  „Mittheilungen  über  die  zur  Londoner  Weltausstel- 
lung von  der  Staatseisenbahn  entsendeten  Gegenstände"  erinnerlich  sein, 
dass  die  Maschine  mit  Rücksicht  auf  den  schwachen  Querschnitt  der  verwen- 
deten Schienen  diese  per  Rad  nur  mit  höchstens  4750k  belasten  durfte, 
um  nicht  eine  abnorm  rasche  Zerstörung  des  Oberbaues  herbeizuführen. 
Man  weiss  auch,  dass  die  Maschine  Steyerdorf  damals  dieser  Haupt-Con- 
struetionsbedingung  nicht  entsprach,  indem  die  Belastung  der  Schienen 
durch  die  dritte  Axe  9850k  und  durch  die  fünfte  Axe  gar  12.300''  betrug. 
Um  diesen  Uebelstand  zu  beheben,  musste  der  Maschine  der  Charakter  einer 
Tendermaschine,  die  man  eigentlich  zu  bauen  beabsichtigt  hatte,  benommen 
und  ein  separater  Tender  beigegeben  werden.  Hiedureh  wurden  zwar  die 
Belastungen  per  Axe  unter  das  bedungene  Maximum  gebracht,  jedoch  die 
Vortheile  der  Tendermaschine  aufgegeben  und  es  ist  daher  die  Maschine 
Steyerdorf,  mit  Bezug  auf  ihre  Leistungen,  bloss  mit  gewöhnlichen  Maschinen, 
die  einen  separaten  Tender  nachführen,  zu  vergleichen. 

Das  Gewicht  der  ganzen  Maschine  beträgt  nach  der  eben  erwähnten 
Umstaltung  der  Locomotive  57600k,  welche  also  ausser  der  Bruttolast  des 
Zuges  von  110000k  die  Zugkraft  der  Maschine  in  Anspruch  nehmen  werden. 
Von  diesen  57600k  kommen  42400k  auf  die  eigentliche  Locomotive  und 
bilden  das  Adhäsionsgewicht,  während  die  übrigen  15200k  das  Gewicht  des 
angehängten  Tenders  repräsentiren. 

Die  Maschine  erhielt,  wie  bekannt,  fünf  Axen,  wovon  drei  unter  dem 
cylindrischen  Theile  des  Kessels  einen  gemeinschaftlichen  Rahmen  haben  und 
auf  gewöhnliche  Weise  gekuppelt  sind,  die  übrigen  zwei  jedoch  das  bewegliche 
Hintergestell  tragen.  Zwischen  diesen  beiden  vermittelt  die  FiNs'sche  Kuppe- 
lung die  Uebertragung  der  Kraft  von  der  vorderen  Axengruppe  auf  die  hin- 
tere. Der  Tender  ist  ebenfalls  durch  eine  feste  Kuppelung  mit  dem  Hinter- 
gestelle der  Maschine  verbunden,  um,  wie  es  in  derBrochure  der  Staatseisen- 


*)  S.  Oesterr.  Bericht  über  die  internationale  Ausstellung  in  London  1862.  S.  193. 
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bahn -Gesellschaft  heisst ,  die  einzelnen  Fuhrwerke  der  dreicylindrigen 
Maschine  bei  derBefahrung  von  Curven  in  die  günstigste  Stellung  zu  bringen. 
Der  Radstand  der  beiden  Maschinengestelle  und  des  Tenders  ist  in'  allen 
Fällen  gleich  und  beträgt  2-m212,  was  für  die  Curven  von  114m  als  das 
zulässigste  Maximum  angenommen  wurde.  Mit  dieser  Maschine  nun  sollten 
Züge  von  110000k  auf  Steigungen  von  Om020  und  Curven  von  114m  mit 
einer  Maximalgeschwindigkeit  von  15  Kilometer  per  Stunde  anstandslos 
befördert  werden. 

Dieses  im  Jahre  1862  festgesetzte  und  öffentlich  kundgegebene  Pro- 
gramm wurde  auch  nach  der  erwähnten  Umänderung  des  Tendergestelles  im 
Wesentlichen  eingehalten,  wie  dies  durch  die,  in  einer  für  die  diesjährige 
Ausstellung  verfassten  Brochure  angeführten  Daten  nachgewiesen  ist.  Es 
kann  somit  kein  Zweifel  darüber  aufkommen,  dass  die  von  der  öster- 
reichischen Staatsbahn  eigens  für  den  Betrieb  der  Steyerdorfer  Kohlenbahn 
erbauten  drei  Stück  Locomotiven  nach  dem  Muster  der  „  Steyerdorf "  den 
an  sie  "gestellten  Anforderungen  Genüge  leisten. 

Nicht  so  günstig  jedoch  stellen  sich  die  Constructions-  und  Betriebs- 
verhältnisse dieser  Maschinen  dar,  wenn  man  sie  mit  jenen  anderer  Last- 
zugslocomotiven  einfacherer  Construction  vergleicht.  Es  kann  hier  des  Raumes 
halber  keine  vollständige  Kritik  dieses  Maschinensystems  durchgeführt  wer- 
den, doch  sei  im  Vorübergehen  bemerkt,  dass  man  bisher  in  Bezug  auf 
die  vortheilhafteste  Verbindung  mehrerer  Fahrzeuge  nicht  ganz  im  Klaren 
gewesen  zu  sein  scheint.  Wenigstens  wurde  es  stets  als  Axiom  angenom- 
men, dass  eine  feste  Kuppelung  einer  losen  Verbindung,  wie  sie  zwi- 
schen den  einzelnen  Wagen  stattfindet,  für  die  Befahrung  von  Curven  vorzu- 
ziehen sei,  und  so  finden  wir  auch  die  feste  Kuppelung  zwischen  den  zwei 
Gestellen  der  Maschine  „Steyerdorf"  und  zwischen  dieser  und  ihrem  Tender 
als  einen  bemerkenswerthen  Vortheil  angegeben,  obgleich  der  in  der  ersten 
Brochure  der  Staatseisenbahn-Gesellschaft  versuchte  Beweis  hiefür  nicht  ganz 
überzeugend  wirkt,  wenn  man  in  Erwägung  zieht,  dass  das  sogenannte  „Ueber- 
eckstellen"  der  Fahrzeuge  in  Curven,  sobald  sie  sich  nur  selbst  überlassen  sind, 
anzudeuten  scheint,  dass  diese  Stellung  die  natürlichste  ist  und  die  hiebei 
eintretenden  Widerstände  ein  Minimum  sind,  welches  durch  jeden  störenden 
äusseren  EinÜuss  nur  vergrössert  werden  kann.  Nehmen  wir  aber  dennoch  an, 
dass  das  Anpressen  der  äusseren  Räder  der  Fahrzeuge  an  den  äusseren 
Schienenstrang  den  Widerstand  vermindere,  so  ist  es  gewiss  nicht  die  feste 
Kuppelung,  die  solches  zu  bewirken  vermag  *).  Was  die  Kuppelung  der  Axen 


*)  Ein  Blick  auf  die  Skizze  (Tafel  XI,  Fig.  20)  wird  die  Sache  klar  machen.  Wie  sollen  die  bei- 
den Rüder  3  und  4  der  g-ekuppclten  Fahrzeuge  an  den  äusseren  Schienenstrang  gepresst  werden,  wenn 
die  Resultirende  B  der  beiden  Hauptkräfte  :  der  Zugkraft  der  Maschine  Z  und  des  Zugswiderstandes  G 
eine  solche  Richtung  hat.  dass  es  ihr  Bestrehen  ist.  die  beiden  Räder  3  und  4  von  dem  äusseren 
Schienenstrange  abzuziehen  ?  Es  wird  also  in  diesem  Falle  nicht  einmal  das  Rad  4  in  der  richtigen 
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zwischen  den  beiden  Gestellen  anbelangt,  so  ist  hierüber  Nichts  weiter 
zu  bemerken,  da  dieselbe  bekannt  und  genugsam  besprochen  wurde.  Nur 
sei  hier  erwähnt,  dass  die  Gouiiv'sche  Kuppelung  der  Axen  zweier  beweg- 
licher Gestelle,  von  welcher  auch  in  der  französischen  Maschinenabthei- 
lung  ein  Modell  ausgestellt  ist,  vom  praktischen  Standpunkte  aus  der 
FiNK'schen  vorzuziehen  sein  dürfte  sowohl  wegen  ihrer  Solidität  als  Ein- 
fachheit, indem  sie  um  eine  Kuppelstange  und  zwei  Stützstangen  weniger 
bewegliche  Theile  enthält  als  letztere.  Dies  ist  ein  bedeutender  Vortheil,  wenn 
man  bedenkt,  in  welchem  rapiden  Verhältnisse  die  Widerstände  im  Mechanis- 
mus der  Maschine  selbst  mit  der  Vermehrung  der  beweglichen  Theile  wachsen, 
und  dass  z.  B.  eine  Verminderung  der  28  Kuppel-,  Leit-  und  Stützstangen- 
lager der  Maschine  „Steyerdorf"  ihre  Zugkraft  offenbar  nur  vermehren  könnte. 

Soviel  über  die  Constructionsdetails  der  Maschine  „ Steyerdorf ";  das 
Princip  der  Kuppelung  von  so  vielen  beweglichen  Axen  selbst  ist  schon  bei  der 
Besprechung  früherer  Maschinen  hinlänglich  beleuchtet  worden;  und  so 
kommen  wir  nun  zur  Betrachtung  der  Leistungsfähigkeit  der  ausge- 
stellten Maschine,  wie  sich  dieselbe  nach  den  Daten  der  Staatseisenbahn- 
Gesellschaft  herausgestellt  hat. 

Hiebei  ist  es  vor  Allem  interessant  zu  constatiren,  dass  nach  Tabelle  U 
der  Brochure  der  Staatseisenbahn-Gesellschaft  die  von  der  Maschine  „Steyer- 
dorf" seit  dem  Jahre  1864  im  Durchschnitte  beförderte  Bruttolast  bei  der 
Bergfahrt  die  im  Programme  festgesetzten  110000k  nicht  erreichte,  sondern 
nur  109300k  betrug.  Es  ist  also  die  Maschine  „Steyerdorf"  gewiss  nicht  zu 
stark  für  die  ihr  zugemuthete  Leistung  und  es  erscheint  somit  die  Anwendung 
von  fünf  gekuppelten  Axen  bei  der  geringen  noch  zulässigen  Radbelastung 
von  4750k  als  nothwendig  und  gerechtfertigt.  Fragen  wir  uns  aber,  worin 
besteht  die  Leistung  der  Maschine?  Doch  offenbar  nur  in  der  Ueberwindung 
des  eigentlichen  Zugswiderstandes  und  des  Widerstandes  der 
Maschine  selbst.  Da  aber  das  Bruttogewicht  des  Zuges  sich  zum  Total- 
gewichte der  Maschine  verhält,  wie  HOTonnen  :  57-6  Tonnen,  somuss  beider 
Betrachtung  dieses  Verhältnisses  schon  von  vorne  herein  ein  Bedenken  wach 
gerufen  werden,  ob  denn  nicht  dennoch  eine  kleinere  Maschine  für  die  Be- 
förderung der  Züge  von  HOTonnen  ausgereicht  haben  würde,  da  ja  offen- 
bar der  Widerstand  einer  Maschine,  die  schwerer  ist  als  die  Hälfte  des 
beförderten  Zuges,  gewiss  auch  ein  gutes  Stück  der  Zugkraft  in  Anspruch 
nehmen  wird. 


Stellung  bleiben,  die  es,  wenn  man  das  Fuhrwerk  sich  selbst  überlassen  hätte,  jedenfalls  eingenom- 
men haben  würde,  sondern  soweit  dies  möglich  ist,  werden  auf  diese  Weise  alle  Räder  der  festge- 
kuppelten  Fahrzeuge  die  ungünstigste  Lage  erhalten. 

Der  festen  Kuppelung,  die  also  das  Vordergestell  um  die  zweite  Axe  zu  drehen  sucht  und  so  mit 
verdoppelter  Kraft  das  Rad  1  an  den  äusseren  Schienenstrang  anzupressen  strebt,  ist  auch  die  für 
den  kurzen  Radstand  von  2,m  122  abnorme  Abnützung  der  Flanschen  des  ersten  Räderpaares  (welche 
in  der  Brochure  der  Staatseisenbahn  selbst  zugegeben  wird)  zum  grössten  Theile  zuzuschreiben. 
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Wir  wollen  uns  hier  nicht  auf  Berechnungen  einlassen,  die  doch  sehr 
oft  nicht  überzeugend  wirken  können,  sondern  uns  auf  Thatsachen  stützen, 
die  als  das  Interessanteste  und  Wichtigste  in  der  Brochure  der  Staatseisenbahn- 
Gesellschaft  erscheinen  und  in  den  „Schlussbemerkungen"  enthalten  sind. 
Dort  ist  zu  lesen  auf  Seite  18: 

„Nach  den  Erfahrungen  auf  der  Steyerdorfer  Kohlenbahn  darf  man  behaup- 
ten, dass  für  eine  isolirte  oder  provisorische  Bergbahn  eine  Trace  mit  Curven 
von  100  Meter  oder  53  Wiener  Klafter  Radius  mit  Steigungen  von  30  :  1000  in 
geraden  Strecken,  und  von  25  :  1000  in  den  schärfsten  Curven  anstandslos  gewählt 
werden  kann".  „Der  Zugs  widerstand  ist  in  beiden  Fällen  circa  y30." 
Wenn  nun  nach  diesem  klar  ausgesprochenen  Erfahrungssatze  der  Zugs- 
widerstand bei  einer  Steigung  von  Om025  und  in  Curven  von  100m  Radius 
bloss  i/30  beträgt,  so  muss  er  bei  Steigungen  von  0-m020  und  Curven  von  114m, 
wie  sie  auf  der  Steyerdorfer  Bahn  vorkommen,  nothwendigerweise 
kleiner  sein.  Nehmen  wir  aber  an,  er  sei  auch  in  dem  letzten  Falle  y'30,  so 
haben  wir  für  eine  Bruttolast  des  Zuges  von  1 10000k  einen  Zugswiderstand  von 
366 6k.  Zur  Ueberwindung  dieses  Zugswiderstandes  bedarf  man  jedoch  kei- 
ner fünffach  gekuppelten  Maschine.  Nehmen  wir,  sowie  die  Staatseisenbahn- 
Gesellschaft  in  ihren  beiden  Brochuren,  einen  Adhäsionscoefficienten  von  */7 
an,  so  ergibt  sich  ein  erforderliches  Maschinengewicht  von  3441 2k,  wobei  auf 
den  Widerstand  der  Maschine  und  des  Tenders  mit  1250k  schon  Rücksicht 
genommen  ist.  Es  würde  also  nach  den  eigenen  Angaben  der  Staatseisenbahn- 
Gesellschaft  eine  vieraxige  Maschine  mit  einer  Radbelastung  von  nur  4300k 
für  den  Betrieb  der  Steyerdorfer  Kohleubahn  vollständig  ausreichen.  Ja  noch 
mehr!  Directe  Versuche  mit  den  neuen  Lastzugsmaschinen  der  Nordbahn,  die 
auch  in  Zeichnungen  ausgestellt  sind,  haben  ergeben,  dass  deren  Zugkraft 
(hinter  dem  Tender)  bei  trockenem  Wetter  auf  einer  Steigung  von  Om020 
5500k  betrug,  wobei  kein  Gleiten  der  Räder  stattgefunden  hat;  bei  nassem 
Wetter  jedoch  und  auf  einer  Steigung  von  Om024fand  man  die  Maximumzug- 
kraft derselben  Maschinen  mit  3500k  ohne  jede  Anwendung  von  Sand. 
Diese  sechsrädrigen  Maschinen,  die  nur  28  Tonnen  wiegen  und  einen  Rad- 
stand von  3-m003  haben,  wären  also  ohne  Anwendung  von  Sand  schon 
nahezu  im  Stande,  den  Betrieb  der  Steyerdorfer  Linie  zu  versehen*),-  wollte 
man  Sand  streuen,  wie  es  bei  feuchtem  Wetter  doch  selbstverständlich  ist, 
so  wären  die  Verhältnisse  natürlich  um  so  günstiger  und  man  kann  daher 


*)  Der  Behauptung  gegenüber,  dass  der  Radstand  dieser  Maschinen  die  ßefahrung  in  Curven 
nicht  gestatte,  brauchen  wir  nur  die  freilich  noch  zu  wenig  bekannte  Thatsache  anzuführen,  dass  auf 
der  seinerzeit  angelegten  Versuchsbahn  für  die  Locomotive  „Steyerdorf"  im  Jahre  1862  dieser  com- 
plete  Kreis  von  94,m8  Radius  von  vieraxigen  gekuppelten  Maschinen  ohne  jeden  Anstand  befahren 
wurde.  Diese  Maschinen  hatten  einen  Radstand  von  4m029  und  es  war  nur  die  hinterste  Axe  in  ihren 
Lagern  etwas  verschiebbar.  Diese  Maschinen  wogen  im  dienstfähigen  Zustande  31800k  .  Wenn  nun 
diese  Locomotiven  anstandslos  eine  Curve  von  94"m8  befuhren,  sollten  ihnen  Curven  von  114m  Ra- 
dius Schwierigkeiten  bieten? 


184  Tvoeomotiven.  V 

behaupten,  dass  für  den  Betrieb  der  Steyerdorfer  Linie  dreiaxige  Maschinen 
nicht  nur  den  Programmbedingtragen  in  Bezug  auf  die  Schienenbelastung, 
sondern  auch  mit  Bezug  auf  die  beförderte  Bruttolast  vollkommen  zu  ent- 
sprechen geeignet  sind. 

Geht  man  nun  bei  der  Betrachtung  des  erfahrungsmässigen  Zugswider- 
standes wieder  auf  die  ßetriebsresultate  der  „Steyerdorf "  über,  so  stellt  sich 
auf  das  Deutlichste  heraus,  dass,  wie  auch  a  priori  angenommen  werden 
konnte,  der  Widerstand  der  Maschine  selbst  mehr  als  den  dritten  Tlieil  des 
eigentlichen  Zugswiderstandes  ausmacht,  da  von  den  circa  5000  Kilogrammen 
Zugkraft,  welche  die  Maschine  ausübt,  nur  höchstens  3GG6k  für  die  Ueber- 
windungdes  Zugs  Widerstandes  erforderlich  sind.  Eine  so  beschaffene  Maschine 
muss  aber  nothwendigerweise  ein  sehr  kostspieliger  Motor  sein,  da  ja  mehr 
als  Ein  Drittheil  des  durch  sie  repräsentirten  Anlagccapitalcs  verausgabt  werden 
musste,  um  nur  die  Verzinsung  der  übrigen  zwei  Drittheile  zu  ermöglichen. 

Lastzugslocomotive  von  der  Maschinenbauanstalt  in  Carlsruhe.  Die 
Anlage  der  von  der  Maschinenbaugesellschaft  in  Karlsruhe  ausgestellten 
dreiaxigen  Lastzugslocomotive,  die  zu  einer  Serie  von  gleichen,  für  die  ba- 
dische Bahn  erbauten  Locomotiven  gehört,  ist  aus  der  perspectivischen 
Ansicht  (Taf.  XIII,  Fig.  21)  deutlich  zu  entnehmen. 

Die  Maschine  hat  innenliegende  einfache  Rahmen ,  innenliegende  Steue- 
rung und  aussenliegende  horizontale  Cylinder  von  0-'" 457  Durchmesser  und 
0-m635  Hub.  Die  Räder,  welche  einen  Durchmesser  von  1-'"212  haben,  sind 
säinmtlich  gekuppelt  und  bilden  einen  Radstand  von  3-m450.  Das  Gewicht  der 
Maschine  von  350üOk  im  dienstfähigen  Zustande  ist  nahezu  gleich  auf  die 
drei  Axen  vertheilt.  Der  Kessel  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  210  Siede- 
rohre mit  einer  Heizfläche  von  120;'2m60  und  in  der  Feuerkiste  eine  solche 
von  7-'2m60,  so  dass  sich  die  totale  Heizfläche  der  Maschine  auf  128-2m20 
beläuft.  Die  Ausführung  der  Maschine  ist  eine  gnte  und  ihre  Leistungsfähig- 
keit eine  vollkommen  befriedigende  zu  nennen. 

Wir  sind  nun  bei  den  letzten  drei  Maschinen  dieser  Gruppe  angelangt. 
die  wir  noch  zu  betrachten  haben.  Dieselben  befinden  sich  in  der  belgischen 
Abtheilung.  Die  erste  derselben,  von  der  Compagnie  Belge  ausgestellt,  ist 
eine  dreifach  gekuppelte  Lästzugsmaschine  mit  aussenliegenden  Rahmen  und 
innenliegenden  Cylindern.  Diese  Maschine  ist  für  die  Luxemburger  Bahn 
bestimmt,  auf  welcher  Steigungen  von  0-'"01S  —  0-n,020  und  Curven  von 
350™  Radius  vorkommen  *). 


*)  Das  Ciewieht  der  Maschine  von  3äö00k  im  dienstfähigen  Zustande  ist  nahezu  gleich  auf  die 
drei  Axen  derselben  vertheilt.  Die  Räder  haben  einen  Diameter  von  rmi.'i<>  und  bilden  einen  äusse- 
ren Radstand  von  4m100.  Die  Cj linder  haben  0*m450  Durchmesser  und  0-mf>.'»0  Hub.  Auch  hei  dieser 
Maschine  ist,  sowie  hei  der  schon  beschriebenen  vierrädrigen  Locomotive  von  Co uillet ,  ein  i\lit- 
telrahmen    angebracht.    Der  Kessel    iiat    200   Siederohre   und  in   seinem  cylindrischen  Theile    einen 
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Hinter  dieser  Maschine  steht  die  von  Carels  in  Gent  ausgestellte  drei- 
axige  gekuppelte  Temlermasehine.  Dieselbe  bietet  sowohl  in  Bezug  auf  Con- 
strnction  als  auf  Ausführung  wenig  Bemerkenswertlies  dar. 

Mehr  Interesse  als  die  eben  besprochenen  Loeomotiven  bietet  die  von  der 
Societe  de  St.  Leonard  in  Lüttieh  ausgestellte  Tendermaschine  (Taf.  XI, 
Fig.  22).  Dieselbe  ist  für  starke  Steigungen  und  scharfe  Curven  constrnirt 
und  erhielt  zu  diesem  Ende,  ausser  den  drei  gekuppelten  fixen,  noch 
zwei  in  einem  Yordergestelle  angebrachte  und  mit  demselben  bewegliche 
Axen.  Die  Kuppelräder  haben  einen  Durchmesser  von  l-ra300  und  bilden 
einen  steifen  Radstand  von  3-m000,  während  die  vier  Laufräder  Om800  Dia- 
meter haben  und  den  aussenliegenden  Radstand  der  Maschine  auf  5-m950 
erhöhen.  Die  Rahmen  der  Maschine  sind  einfach  und  innenliegend  ,  während 
die  um  1 G  geneigten  Cylinder  und  das  von  Heusinger  von  Waldegg  erfundene 
und  von  Valschaerts  in  Belgien  nachträglich  patentirte  Steneningssystem 
aussen  liegen.  Die  Cylinder,  welche  neben  der  Rauchkammer  angebracht 
sind,  haben  einen  Dianieter  von  Om460  und  einen  Hub  von  0-mGOO.  Der 
Kessel,  mit  einem  BELPAiu'schen  Feuerkasten  versehen,  ist  für  9  Atmosphären 
Ueberdruck  berechnet  und  hat  in  seinem  cylindrischen  Theile  einen  horizon- 
talen Durchmesser  von  l-m250  und  einen  verticalen  von  l-m300.  Ovale 
Kessel  sind  übrigens  schon  lange  als  unzweckmässig  und  gefährlich  erkannt 
worden  und  sollten  in  keinem  Falle  mehr  augewendet  werden.  Die  Länge  des 
Kessels  zwischen  den  Rohrwänden  beträgt  3-m658,  während  der  Rost  eine 
Fläche  von  2-2m024  darbietet.  Die  Heizfläche  des  Feuerkastens  hat  9-3m100, 
jene  der  193  Siederohre  lll-2m900,  zusammen  121--m000.  Die  Speisung 
geschieht  durch  gewöhnliche,  ober  der  Feuerkiste  angebrachte  Injectoren, 
die  Umsteuerung  mittelst  eines  einfachen  Hebels.  Die  Wasserkästen ,  welche 
6500  Liter  fassen,  liegen  zu  beiden  Seiten  des  Kessels  und  sind  vorne  über- 
hängend, um  für  den  Steuerungsmechanismus  den  erforderlichen  Raum  zu 
gewinnen.  Erwähnenswerth  ist  noch  die  Art  und  Weise,  wie  die  Zugkraft  der 
Maschine  auf  die  Waggons  übertragen  wird.  Um  nämlich  das  natürliche  Ein- 
stellen der  Maschine  in  die  Curven  nicht  zu  stören  und  das  vordere  Räderpaar 
zu  hindern,  sich  zu  stark  an  den  jeweiligen  äusseren  Schienenstrang  anzulegen, 
wurde  in  diesem  Falle  der  Angriffspunkt  der  Zugkraft  möglichst  weit  nach 
vorne  verlegt,  und  zwar  zwischen  die  beiden  ersten  Kuppelaxen.  Das  hiebei 
befolgte  Princip  wäre  wohl  richtig,  doch  dürfte  die  nothwendigerweise  im 
verticalen  Sinne  gebogene  Zugstange  bei  längerem  Betriebe  einige  Anstände 
verursachen.    Die    Ausführung   der   einzelnen   Theile    dieser  Maschine    lässt 


Durchmesser  von  Lm320,  sowie  eine  Länge  zwischen  den  Rohrwänden  von  3'm060.  Hie  Rohre  bieten 
eine  Heizfläche  von  li!r2mOOO,  und  der  Belpair'sche  Feuerkaslen  eine  solche  von  9'2ra170  dar. 
Die  Rostfläche  betrügt  l'2m980.  Der  Dampfdruck  des  Kessels  ist  8  Atmosphären,  und  die  Speisung 
geschieht  mittelst  zweier  Injectoren.  Die  Ausführung  an  dieser  Maschine  ist  zu  loben,  doch  leidet 
ihre  Anlage  an  einer  bedeutenden  Complicität  und  gilt  diese  Bemerkung  insbesondere  von  den 
beweglichen  Tbeilen  des  Mechanismus. 
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Manches  zu  wünschen  übrig ,  wogegen  ihre  Betriebsresultate  auf  der  Alar  del 
Hey  Santa7i(ler-E\senbn\m  in  Spanien  mit  Steigungen  von  0-m020  und  Curven 
von  weniger  als  300m,  bei  einer  Geschwindigkeit  von  circa  20  Kilometer 
per  Stunde  und  einer  Bruttozuglast  von  190  Tonnen,  im  Allgemeinen  befrie- 
digend genannt  werden  können. 


V.  LOGOMOTIVEN  FÜR  AUSSERGEWÖHNLICHE  STEIGUNGS-  UND  KRÜMMUNGS- 
VERHÄLTNISSE. 

In  diese  letzte  Gruppe  gehört  nur  Ein  Ausstellungsobjeet,  und  zwar 
die  für  den  Betrieb  der  provisorischen  Gebirgsbahn  über  den  Mont  Cenis 
bestimmte  Locomotive  nach  dem  Systeme  und  der  Construction  von  John 
Fell  in  Lanslebourg  in  Savoyen. 

Diese  Maschine,  welche  einen  ganz  charakteristischen  Wendepunkt  in 
der  Construction  von  Berglocomotiven  darstellt,  ist  für  eine  Bahnlinie  erbaut 
worden,  deren  Steigungs-  und  Krümmungsverhältnisse  bisher  nicht  erreicht 
worden  sind,  und  deren  Beschaffenheit  leicht  aus  dem  Umstände  entnommen 
werden  kann,  dass  die  provisorische  Mont  Cenis-Bahn  auf  dem  Banquette  der 
gewöhnlichen  Fahrstrasse  den  eben  genannten  Alpenpass  überschreitet.  Die 
Spurweite  musste  ebenfalls  aus  diesem  Grunde  auf  das  zulässige  Minimum 
reducirt  werden  und  beträgt  l*m109.  Um  die  erforderliche  Adhäsion  zu  erzielen, 
die  durch  die  blosse  Schwerkraft  nicht  zu  erreichen  gewesen  wäre,  wurde  eine 
dritte  Schiene  in  der  Mitte  des  Geleises  angebracht,  aufweiche  zwei  Paar  ho- 
rizontale Triebräder  wirken.  Die  Anlage  und  Construction  der  Maschine  ist 
aus  der  Taf.  XII,  Fig.  23  zu  entnehmen.  Die  Maschine  hat  aussenliegende 
Rahmen  und  innenliegende  Cylinder,  sowie  aussenliegende  Steuerung.  Die 
vier  verticalen  Räder  haben  einen  Durchmesser  von  0-m711  und  bilden  einen 
Radstand  von  2*m160.  Die  horizontalen  Räder,  welche  auch  0-m711  Diameter 
haben  und  deren  Radstand  ebenfalls  0-m711  beträgt,  sind  an  verticalen  Axen 
befestigt,  welche  direct  vom  Kreuzkopfe  der  Kolbenstangen  aus  mittelst 
gewöhnlicher  Kurbeln  und  Leitstangen  in  Bewegung  gesetzt  werden.  Die 
verticalen  Räder  hingegen  erhalten  ihre  Bewegung  durch  zwei  von  einander 
unabhängige  oscillirende  Kurbelwellen,  die  ebenfalls  von  den  Kreuzköpfen 
der  Kolbenstangen  aus  getrieben  werden.  Aussenliegende  Leitstangen  über- 
tragen sodann  die  Bewegung  von  den  oscillirenden  Kurbelwellen  auf  die 
Räder.  Der  ganze  Mechanismus  dieser  Maschine,  sowie  sämmtliche  übrigen 
Bestandteile  derselben,  sind  aus  Stahl  hergestellt,  um  bei  möglichst 
grosser  Leichtigkeit  doch  eine  bedeutende  Festigkeit  der  einzelnen  Theile  zu 
erreichen. 

Die  Cylinder  der  Maschine  haben  0-m406  Diameter  und  0-ra406Hub.  Die 
Maschine  ist  auch  mit  einer  Klemmbremse  versehen,  welche  auf  die  Mittel- 
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schiene  wirkt  und  so  jeden  beliebigen  Grad  von  Kraft  auszuüben  im  Stande 
ist.  Der  Kessel  selbst,  der  nach  vorne  zu  etwas  geneigt  ist,  um  bei  der 
Bergfahrt  die  Siederohre  nicht  blosszulegen,  hat  in  seinem  cylindrischen 
Theile  einen  Durchmesser  von  Om915  und  eine  Länge  von  2-m897  zwischen 
den  Rohrwänden.  Er  enthält  158  Siederöhren  mit  einer  Heizfläche  von 
54-2m684,  während  die  Feuerkiste  eine  solche  von  6-2m138  besitzt.  Die 
Decke  der  inneren  Feuerkiste  ist,  wie  auch  aus  der  Zeichnung  ersichtlich 
nach  rückwärts  geneigt,  um  bei  der  Thalfahrt  eine  gleichmässig  hohe  Wasser- 
schichte über  derselben  zu  erhalten. 

Die  übrige  Anordnung  ist  aus  der  Zeichnung  deutlich  zu  entnehmen 
und  es  bleibt  nur  noch  zu  erwähnen,  dass  der  Kessel  mittelst  gewöhnlicher 
Pumpen  gespeist  wird,  die  auch  im  Grundrisse  ersichtlich  gemacht  sind. 


So  haben  wir  in  dem  Vorstehenden  die  sämmtlichen,  auf  der  Pariser 
Weltausstellung  vertretenen  Locomotivgruppen  einer  genauen  Betrachtung 
unterzogen.  Aus  den  Andeutungen  und  Reflexionen  bei  Beschreibung  der 
Maschinen  wird  wohl  jeder  Eisenbahn-Ingenieur  sich  ein  Urtheil  über  den 
Fortschritt  des  Locomotivbaues  im  Allgemeinen  und  über  die  Vollendung  der 
Details  im  Besonderen  bilden  können  und  es  erscheint  daher  überflüssig  noch 
eine  Recapitulation  des  bisher  Gesagten  hier  anzuhängen.  Für  den  Laien 
aber,  dem  die  grosse  Wichtigkeit  des  hier  behandelten  Gegenstandes  nicht 
sofort  klar  werden  kann,  wollen  wir  nur  auf  die  im  Eingange  dieses  Heftes 
enthaltenen  statistischen  Zahlen  verweisen,  welche  die  heutige  Bedeutung  des 
Verkehrswesens  zur  Genüge  beleuchten. 


IL  EISENBAHN-WAGEN. 


Bericht   von   Herrn  THEODOR  Ritter  von  GOLDSCHMIDT,   ehemaliger 

Schüler  der  Ecole  des  Ponts  &  Chaussees  zu  Paris,  Divisions-Ingenieur 

der  k.   k.   priv.   österreichischen   südb ahn  -  gesellschaft   in   avlen , 

Sl'PPLIRENDES  MITGLIED  DER  Jl'RV   DIESER   ClASSE. 


ALLGEMEINES. 

Als  Fortschritte,  welche  in  diesem  Theile  des  beweglichen  Betriebs- 
materiales  in  der  letzten  Zeitperiode  gemacht  worden,  bezeichnen  wir  kurz 
die  Folgenden:  Die  Anwendung  widerstandsfähigerer  Stoffe  in  allen  Bestand- 
teilen des  Wagenparkes  greift  im  Verhältniss  der  Abnahme  der  Preise 
dieser  Materialien  immer  rascher  um  sich.  Die  Wagenconstruction  gewinnt 
dadurch  an  Solidität,  die  Sicherheit  nimmt  zu.  —  Zur  Erzielung  einer  Min- 
derung der  Reibung  in  den  Axbüchsen  und  einer  billigeren  Beförderung 
sind  zahlreiche  Versuche  angestellt  worden  und  werden  in  allen  Richtungen 
fortgesetzt.  —  Bremsen,  auf  die  verschiedensten  Principien  basirt,  sind 
sorgfältigen  und  fortwährenden  Studien  unterzogen  worden ,  besonders 
haben  automatische,  elektrische  und  pneumatische  Vorrichtungen  zu  den 
interessantesten  Versuchen  Anlass  gegeben;  Allen  liegt  der  Beruf  ob,  die 
Geschwindigkeit  zu  massigen ;  augenblickliches  Anhalten  wird  sorgfältig  zu  ver- 
meiden gesucht.  —  Die  inneren  Einrichtungen  der  Wagen  haben 
sich  nur  in  geringem  Masse  vervollkommnet.  In  wenigen  Ländern  wird  den 
Bedürfnissen  und  der  Bequemlichkeit  der  Reisenden  eine  genügende  Aufmerk- 
samkeit geschenkt,  hierin  ist,  wenigstens  was  die  grosse  Masse  der  Linien 
unseres  (Jontinentes  betrifft,  noch  Alles  der  Zukunft  aufbewahrt.  —  Als  eine 
kleine  Errungenschaft  der  allerneuesten  Zeit  müssen  wir  die  Mittel  zur 
Verständigung  zwischen  dem  Publicum  und  dem  Zugspersonale  eines  Trains 
bezeichnen. 

Im  Nachfolgenden  wollen  wir  so  bündig  wie  möglich  die  Einzelheiten 
des  Rollmateriales  der  Ausstellung  besprechen. 
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I.  WAGENBESTANDTHEILE. 

1.  AXEN,  RÄDER,   RADKRÄNZE. 

In  Bezug  auf  Wagenaxen,  Räder  und  Radkränze  können  wir  einzig  und 
allein  auf  ihr  Materiale  hinweisen.  Zahlreiche  Aussteller  führten  ihre  Producte 
auf,  wurden  jedoch  in  Classe  40  beurtheilt.  Die  Anwendung  von  Stahl  nimmt 
einen  immer  grösseren  Umfang. 

Axen.  —  Wagenaxen  finden  wir  aus  Eisen  (Feinkorneisen  und  seh- 
nigem Eisen),  Paddelstahl,  Bessemer  Stahl  und  auch  zahlreiche  Muster  aus 
Tiegelgussstahl.  Belgien  weist  besonders  eiserne  Wagenaxen  vor;  Puddelstahl 
axen  liefert  Preussen,  vortrefflich  durch  das  Phönix-Hüttenwerk  vertreten. 
Die  vorzügliche  Stahlfabrik  von  John  Brown  &  Comp,  in  Sheffield  liefert 
Axen  aus  dem  ihr  eigenthümlichen  Atlasstahl. 

Räder.  —  Was  die  Räder  betrifft,  so  erwähnen  wir  von  Hartguss- 
rädern vor  Allem  Ganz  aus  Ofen  und  Gruson  aus  Buckau,  die  stets  vor- 
treffliches Material  erzeugen.  In  Frankreich  stellt  Boigues,  Ramboirg  &  Comp. 
aus  Fourchambault  Hartgussräder  aus;  auch  Holland  und  Canada  liefern 
einige  Muster. 

In  Betreff  eiserner  Räder  brachte  das  Haus  Arbel,  Deflassieux 
&  Peillon  aus  Rive-de-Gier  (Loire)  seine  rühmlichst  bekannten  Speichen- 
räder. Der  Radkranz  wird  kalt  in  die  Kreisform  gebogen  und  dann  an  seinen 
Enden  durch  Schweissung  geeinigt.  Die  Speichen  werden  in  den  Radkranz 
eingepasst,  dann  das  ganze  Rad  im  Flammofen  erhitzt  und  unter  einem  eigens 
geformten  Hammer  geschmiedet ;  die  Nabe  wird  aus  den  im  Mittelpunkte 
sich  vereinigenden  Enden  der  Speichen  gebildet.  Diese  Räder  zeichnen  sich 
durch  Präcision  in  ihrer  Form,  sowie  durch  ihre  vorzügliche  Qualität  über- 
haupt aus.  In  der  englischen  Section  stellt  die  Owens  Patent  Wheel,  tyre 
.v.  axle  Company,  welche  das  Eigenthum  des  AnBEL'schen  Patentes  für  Eng- 
land besitzt,   ähnliche  Räder  aus. 

Die  Compagnie  de  la  Providence  zeigt  wellenförmige  volle  Eisen- 
räder in  allen  Grössen;  sie  sind  aus  einem  einzigen  Paquete  kreuzweise 
liegender  Walzeisen  zwischen  zwei  Deckplatten  gebildet,  das  unter  dem 
Hammer  geschmiedet  ist. 

Eiserne  Scheibenräder  sind  vielfach  zu  finden,  unter  Anderen  vom 
H  ö  r  d  e  r -Verein  (Westphalen),  von  Cabany  &  Comp,  in  Gent  und  Dtpont  in 
Fayt  (Belgien)  ausgestellt. 

Tiegelgussstahl- Scheibenräder  haben  trotz  ihrer  Kostspielig- 
keit in  den  letzten  Jahren  sich  mehrfache  Anwendung  verschafft,  wir  erwähnen 
hier  nur  den  Bochumer  Verein  und  Krupp  in  Essen. 

Radkränze.  —  Von  Radkränzen  waren  zahlreiche  Muster  als  metall- 
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Qualität  aus  Eisen  mit  Schweissung  für  kleine  Erdtransportwagen  von  Coutant 
aus  Paris,  bis  zu  den  gehämmerten  Gussstahlradkränzen  von  Krupp.  Als 
Mittelglieder  dieser  Skale  nennen  wir : 

Eiserne  Radkränze  der  Monkbridge  Iron  Company  zu  Leeds  (Eng- 
land) und  der  Societe  dOucREE  (Belgien) aus  Feinkorneisen;  dann  Alexander 
Leseigneur  &  Comp,  aus  Ivry  (Seine)  mit  Radkränzen  aus  cementirtem  und 
gehärtetem  Eisen. 

Puddel  stahl-Radkränze  des  Phönix -Hüttenvereines  zu  Laar  und 
der  österreichischen  Staatsbahn  zu  Resicza. 

Bessemer  Stahl-Radkränze  von  fast  allen  Eisenwerken,  welche 
bereits  bei  der  Bessemer  Schienenfabrikation  Erwähnung  gefunden  haben. 

Atlasstahl  -  Radkränze  vorzüglicher  Qualität  von  John  Brown 
&  Comp,  in  Sheffield  und 

Tiegelgussstahl-Radkränze  von  Krupp,  dem  Bochumer  Verein, 
Petin  Gaudet  &  Comp.,   Porges  de  Chatillon  et  Commentry  und  Owen's 

PATENT  WHEEL,   TYRE  AND  AXLE   COMPANY  ZU  Rotherliam. 

Als  besondere  Befestigungsmethoden  der  Radkränze  auf  den  Rädern,  um 
ein  Lostrennen  von  einander  zu  verhindern,  führen  wir  den  Hörder  Verein 
und  Zethelius  aus  Westeräs  Surahammar  (Schweden)  an.  Axen,  Räder  und 
Radkränze  zu  Sätzen  vereint,  sind  zahlreich  vertreten. 

2.  AXENLAGER  UND  SCHMIERBÜCHSEN. 

Eine  bedeutende  Anzahl  von  Axenlagern  und  Schmierbüchsen  finden 
wir  in  der  Ausstellung  vorgeführt;  Frankreich  zeichnet  sich  auch  hier  wieder 
durch  die  Quantität  aus.  —  Während  man  in  früheren  Zeiten  den  Axbüchsen 
eine  fixe  Lage  am  Wagengestelle  gegeben,  wird  ihnen  heute  ein  kleiner  Spiel- 
raum gestattet,  wodurch  das  Befahren  der  Krümmungen  etwas  erleichtert  wird. 

Als  Schmiermittel  finden  wir  Fette,  Oele  (Pflanzenöle,  Mineralöle)  und 
Wasser;  dem  Zweck  ganz  entsprechend  ist  wohl  keines  von  ihnen;  Fette 
erhärten  leicht  im  Winter,  Oele  im  Gegentheile  nehmen  durch  eine  stärkere 
Erhitzung  einen  hohen  Grad  von  Dünnflüssigkeit  an;  in  beiden  Fällen 
nehmen  die  Widerstände  zu  und  vermehren  die  Kosten.  Einige  Axbüchsen 
sind  desshalb  auch  für  den  doppelten  Gebrauch  von  Fett  und  Oel  construirt  ; 
falls  ein  Schmiermittel  durch  Umstände  keine  Wirkung  ausüben  kann,  sind 
gerade  dieselben  Umstände  für  die  Verwendbarkeit  des  andern  günstig.  Wir 
berühren  hier  nur  einige  Systeme. 

Oelschmierbüchsen.  —  Das  in  Frankreich  längst  bekannte  System  Dietz, 
bei  welchen  der  Zapfen  direct  in  einer  Tiefe  von  0-ra025  in  ein  kleines  Oel- 
reservoir  taucht.  —  Das  Axenlager  von  Delanxoy,  eine  ganz  verschlossene 
Büchse,  wobei  das  Oel  durch  Capillarität  an  einem  Baumwolldocht,  der  den 
Zapfen  berührt,  hinangezogen,  denselben  befeuchtet;  dieses  Lager  gibt  gute 
Resultate    und    wird    häufig   angewendet.    —    Das    System    Gobert   in  der 
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belgischen    Seetion  zeigt  eine  Büchse,  bei  welcher  den  Oelverlust  auf  ein 
Minimum  zu  reduciren,  gesucht  ist. 

Oel-  und  Fettschmierbüchsen.  —  In  der  BmcoGNE'schen  Axbüchse  der 
französischen  Nordbahn  befindet  sich  das  Oel  in  einem  unteren  Reservoir,  wirkt 
durch  Capillarität,  eine  Feder  drückt  den  Docht  an  den  Zapfen  an  und  eine 
andere  kleinere  verhindert  den  Oelverlust.  Am  oberen  Ende  der  Büchse  sind 
zwei  Fettstöpseln  angebracht,  einer  aus  Metall  für  Personenwagen ,  der  andere 
aus  einer  Seifencomposition  für  Güterwagen,  welche  bei  einem  bestimmten 
Hitzgrade  schmelzen  und  als  Schmiermittel  dienen.  —  Ein  ähnliches  sehr  gut 
combinirtes  System  haben  wir  in  den  Werkstätten  der  Paris-Lyon-Mittelmeer- 
Bahn    zu  sehen  Gelegenheit  gehabt. 

Wasserschmierbüchsen.  —  Das  weniger  verbreitete  System  Piret  besteht 
darin,  dass  an  dem  Ende  des  Zapfens  eine  Scheibe  angebracht  ist,  welche  eine 
Art  Schaufel  trägt,  sich  mit  der  Axe  zugleich  dreht  und  aus  einem  unten 
befindlichen  Reservoir  das  Wasser  hebt  und  über  den  Zapfen  schafft,  von  wo 
aus  es  über  die  Wände  desselben  herab  fliesst.  Dieses  System  ist  nicht  kost- 
spielig und  wurde  bereits  von  der  französischen  Ostbahn  verwendet.  Die 
PiRETSche  Schmierbüchse  kann  übrigens  auch  mit  Oel  verwendet  werden. 
—  Aerts  Freres  &  Comp,  aus  Brüssel  stellen  ein  ähnliches  System  aus.  — 
Herr  Haeck  aus  Brüssel  bedient  sich  in  seiner  Axbüchse  des  Wassers  und  Fettes. 

Andere  Axbüchsen. — Von  andern  auf  ganz  differenten  Principienbasirten 
Axbüchsen  ist  jene  von  Vidard  zu  nennen,  welcher  zwischen  den  Zapfen  und 
die  Büchse  metallene  Walzen  einschaltet ,  um  die  gleitende  in  eine  rollende 
Reibung  zu  verwandeln.  Für  Fahrgeschwindigkeiten  von  mehr  als  40  Kilo- 
metern per  Stunde  gewährt  diese  Walzenbüchse  jedoch  keinen  Vortheil  mehr. 

Das  Haus  Phiuppi  &  Getto  aus  Stromberg  (Rheinpreussen)  endlich  stellt 
die  von  Herrn  Philippi  patentirte  Axbüchse  aus,  worin  das  gewöhnliche 
Rothgusslager  ausgehöhlt  und  in  die  Aushöhlung  eine  Composition,  welche 
wesentlich  aus  Papier  besteht,  unter  sehr  starkem  Druck  festgepresst  ist. 
Man  erreicht  dadurch  den  Vortheil,  die  Reibung  von  Metall  auf  Metall 
zu  vermeiden.  Versuche,  welche  mit  diesen  Lagern  schon  vor  mehreren 
Jahren  angestellt  worden  sind,  haben  sich  vortrefflich  bewährt.  Die  Axen 
können  ganz  ohne  Oel  laufen  oder  mit  Oel  verwendet  werden,  consumiren 
dann  aber  jedenfalls  eine  unbedeutende  Quantität  desselben. 

3.  FEDERN. 

Auch  diese  Bestandteile  der  Wagen  in  allen  ihren  den  verschiedenen 
Zwecken  entsprechenden  Formen  finden  wir  mehrfach  in  der  Ausstellung. 

Als  Aussteller  nennen  wir: 

In  England.  John  Brown  aus  Sheffield  mit  seinen  bewährten  Patent- 
Spiralfedern,  Thomas  Turtox  aus  Sheffield  und  John  Spencer  &  Son  aus 
Newcastle-on-Tyne  mit  Evolutfedern  nach  Baillie's  System. 
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In  Preussen.  Krupp  und  den  Bochumer  Verein  mit  vorzüglichen 
Gussstahl-Tragfedern. 

In  Sachsen.  Die  DöHXEN'sche  Gussstahlfabrik  mit  derselben  Gattung. 

In  Frankreich.  Gouvy  freres  &  Comp,  aus  Hombourg-Haut  (Mosel) 
und  Goffontaine  mit  Gärbstahl-  und  Gussstahlfedern. 

In  0  e  s  t  e  r  r  e  i  c  h.  Fr.Ma  ver  aus  Leoben  mit  einer  Reihe  von  Evolutfedern. 

Evoluttragfedern  der  österreichischen  Kaiserin  Elisabeth- Westbahn. — 
Was  Neuerungen  in  den  Constructions -Systemen  betrifft,  so  brachte  die 
Kaiserin  Elisabeth- Westbahn  eine  Zeichnung  ihrer  Wagen  mit  Evolutfedern 
zu  Tragfedern  verwendet. 

Doppelte  Wagen-Tragfedern.  —  Mehrere  französische  Bahnen  weisen  in 
ihrer  Ausstellung  eine  doppelte  Reihe  von  Tragfedern  für  ihre  Wagen  vor. 
Ausser  den  gewöhnlichen  langen,  aus  Stahlblättern  gebildeten  ist  zwischen  dem 
Rahmen  und  dem  Wagenkasten  eine  Anzahl  von  Spiral-  oder  Kautschukfedern 
eingeschaltet.  Die  Orleans-Bahn  wendet  hiezu  bereits  seit  10  Jahren  Kautschuk- 
scheiben an,  während  die  französische  Südbahn  sich  zu  demselben  Zweck  der 
Spiralstahlfedern  bedient.  Der  von  derCoMPAGNiE  Belge  pour  la  Construction 
de  Machines  et  de  materiel  de  chemins  de  fer  ausgestellte  Personenwagen 
ent  hält  gleichfalls  Kautschukscheiben  zwischen  dem  Rahmen  und  Kasten. 

Stahlscheibenfedern.  System  Belleville.  —  Die  Pufferfedern  von  Belle- 
ville  (Taf  XIV,  Fig.  8 —  11)  bestehen  aus  einer  Reihe  von  einander  unab- 
hängiger dünner  Scheiben  aus  gehärtetem  Stahl,  durch  deren  Mitte  die  Puffer- 
stange greift.  Ihre  Fläche  ist  kegelförmig,  zwei  aneinander  liegende  Scheiben 
kehren  sich  abwechselnd  ihre  coneaven  und  convexen  Flächen  zu.  Die  Grösse 
der  Zusammendrückung  ist  durch  die  Länge  des  Pfeiles  begränzt,  indem  sie 
nie  weiter  getrieben  werden  kann ,  als  bis  die  Scheiben  platt  gedrückt  sind  ; 
ein  Ueberschreiten  der  Elasticitätsgränze  ist  daher  nicht  zu  befürchten.  Nicht 
ohne  vorausgegangene  viele  Versuche  konnte  das  gegenseitige  Verhältniss 
der  Dimensionen  dieser  Stahlscheiben  festgestellt  werden.  Als  Resultate  haben 
sich  folgende  günstige  Abmessungen  ergeben: 

1.  Die  Breite  der  Scheibe  (zwischen  dem  äusseren  und  inneren  Durch- 
messer gemessen)  soll  G  —  8  Mal  die  Scheibendicke  betragen. 

2.  Das  beste  Verhältniss  der  Scheibenbreite  zum  äusseren  Durchmesser 
ist  1  :  2-75. 

3.  Die  Pfeilhöhe  muss  mit  dem  inneren  Durchmesser  zunehmen  und 
variirt  zwischen  </14  und  */8  der  Breite. 

Diese  Scheibenfedern  gewähren  auch  den  Vorthcil,  dass  eine  gebro- 
chene Scheibe,  zum  Gegensatz  der  Spiralfedern,  nicht  die  Auswechslung 
der  ganzen  Feder  zur  Folge  haben  muss.  Obwohl  sie  noch  zu  kurze  Zeit  in 
Gebrauch  sind,  um  über  ihr  Verhalten  im  Grossen  ein  definitives  l'rtheil 
abgeben  zu  können,  dürfte  dieser  interessanten  Erfindung  doch  eine  aus- 
gebreitete Anwendung  zu  Theil  werden. 
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Kautschukfedern.  —  Kautschuk  zu  Federn  verwendet  gibt  nicht  immer 
die  besten  Resultate;  die  Erhärtung  der  Kautschukblätter  ist  dabei  der 
grösste  Uebelstand.  Preussen  in  seinen  vorzüglich  construirten  Wagen  der 
„Berliner  Actiengesellschalt  für  Fabrikation  von  Eisenbahnbedarf"  benützt 
für  die  Puffer  Kautschukscheiben  mit  dazwischenliegenden  dünnen  Metall- 
blättern. 

Kautschuk-  und  Luft-Pufferfedern  von  Sterne.  —  In  der  englischen 
Abtheilung  finden  wir  von  Warne  &  Comp.,  Kautschukfabrikanten  in  London, 
ein  Puffersystem  ausgestellt,  das  gleichzeitig  durch  die  Elasticität  des  Kaut- 
schuks und  der  Luft  wirkt  (Taf.  XIV,  Fig.  12) ;  Kautschukscheiben  wech- 
seln mit  Messingblättern  ab;  beide  sind  chemisch  während  des  Vuleanisi- 
rungsprocesses  mit  einander  vereint ;  an  beiden  Enden  sind  volle  Messing- 
bleche angebracht ,  im  Innern  kreisförmig  ausgeschnittene ;  es  besteht  somit 
zwischen  der  ersten  und  letzten  Messingplatte  eine  Luftkammer.  Wird  ein 
Stoss  auf  den  Puffer  ausgeübt ,  so  drückt  sich  die  Luft  und  der  Kautschuk 
zusammen,  nach  Aufboren  der  Druckkraft  dehnen  sie  sich  beide  aus  und 
der  Puffer  nimmt  seine  erste  Stellung  ein.  Ein  Vortheil  dieser  sinnreichen 
Verbindung  des  Kautschuks  mit  dem  Luftpuffer  ist  der  der  Empfindlichkeit; 
während  bei  Stahlfedern  ein  ziemlich  grosser  Kraftaufwand  erforderlich  ist, 
um  sie  zur  Nachgiebigkeit  zu  bringen,  findet  hier  der  leiseste  Druck  Erwie- 
derung. Die  Länge  des  Puffers  wird  dadurch  auch  bedeutend  gemindert, 
indem  eine  solche  Feder  von  Ora10  Länge  eine  Zusammendrückung  von  Om75 
erfahren  kann,  während  für  dieselbe  Zusammendrückung  eine  Spiralfeder 
von  Ora25  Länge  erforderlich  wäre.  Dieses  System  hat  in  England  in 
neuester  Zeit  vielfache  Anwendung  gefunden. 

4.  PUFFER. 

Hier  erwähnen  wir  nur  Coutant  aus  Paris  mit  vorzüglichem  Material; 
Danly  &  Comp.  (Belgien)  weist  hohle,  sowie  massive  Pufferstangen  vor;  John 
Brown  in  Sheffield  stellt  Pufferhülsen  aus  Schmiedeisen  aus,  welche  grosse 
Solidität  besitzen  und  in  neuerer  Zeit  öfters  im  Gebrauche  sind. 

5.  WAGEN-GESTELLE. 

In  Bezug  auf  die  Gestelle  wäre  nur  die  häufigere  Verwendung  von  Eisen 
zu  nennen,  welches  das  Holz  ersetzt;  die  Gestelle  werden  entweder  ganz 
oder  nur  ihre  Längenbalken  aus  Eisen  hergestellt,  und  dann  die  Querver- 
bindungen und  Diagonalstreben  aus  Holz  beibehalten.  Fast  alle  in  der  Aus- 
stellung als  die  besten  zu  bezeichnenden  Wagen  sind  mit  eisernen  Gestellen 
gebaut. 

Auf  die  hölzernen  Bestandteile  der  Gestelle  im  französischen  Wagenbau 
finden  wir  Herrn  von  Lapparent's  Verkohlungsmethode  häufig  angewendet. 

Jene  Gestelle,  welche  tiefer  als  die  Puffer  liegen  und  sich  desshalb  in 
den  ausserhalb  des  Wagenkastens  befindlichen  Theil  nach  aufwärts  umbiegen 
Classp  lxiii.  13 
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um  sich  mit  ihnen  zu  vereinigen,  finden  mir  darin  ihre  Rechtfertigung,  dass 
es  oft  nöthig  ist,  den  Boden  des  Wagens  sehr  tief  zu  legen,  wie  es  beispiels- 
weise in  den  zweistöckigen  Personenwagen  voiiBournique  &Vidard  (Seite  200) 
sowie  in  dem  von  der  schweizerischen  Industriegesellschaft  ausgestellten 
Personenwagen  der  Fall  ist. 

6.  BREMSEN. 

Die  Ausstellung  enthält  eine  ziemliche  Anzahl  von  Bremsvorrichtungen, 
welche  auf  die  mannigfaltigsten  Grundprincipien  basirt  sind.  Wir  finden 
Schrauben-,  Federn-  und  Hebelbremsen ;  Bremsen,  welche  durch  den  Fall  eines 
Gewichtes  wirken ;  selbstwirkende  Bremsen  ,•  elektrische  und  pneumatische ; 
solche,  welche  auf  die  Räder  und  andere,  welche  auf  die  Schienen  wirken.  Die 
mechanische  Lösung  des  Bremsproblems  ist  mehr  oder  weniger  glücklich 
gelungen. 

a)  MECHANISCHE  BREMSEN. 

In  Kürze  behandeln  wir  die  einzelnen  vorgeführten  Apparate. 
Bremse   von  Stilmant.    —    Als   einer  der  besten  in  der  Ausstellung 
befindlichen  Bremsen   gebührt   der   Bremse   von  Stilmant    der   erste  Platz. 
Taf.  XIV,  Fig.  «5*  zeigt  diese  Bremse  auf  einen  Tender  angewendet : 
A  sind  zwei  gekrümmte  Eisenleitstangen ,  oben  um  eine  Axe  drehbar  ; 
B  ein  zwischen  ihnen  sich  auf  und  ab  schiebender  Keil,  aus  zwei  Theilen 
bestehend,  deren  jeder  sehwalbenschwanzartig  mit  den  Leitstangen  ver- 
bunden ist  und  die  mittelst  des  Zapfens  a  vereinigt  sind  ; 
C  ein  kurzer  Hebel,  der  in  den  Zapfen  a  eingreift  und  die  auf-  und  nieder- 
gehende Bewegung  des  Keiles  hervorbringt  ; 
D  eine  am  Tendergestelle  befestigte  drehbare  Axe; 
E  und  F  Hebelarme  j 
G  die  Stange,  die  den  Bremsklotz  trägt; 
H  eiserne  Bremsklötze. 

c  und  d  die  Löcher,  in  denen  die  Leitstangen  A  und  der  eine  Brems- 
klotz drehbar  sind.  Diese  Löcher  sind  oval,  damit  sie  eine  verticale  Bewegung 
der  betreffenden  Bestandteile  zulassen,  wodurch  einerseits  die  Räder  durch  die 
während  ihrer  Drehung  angesammelte  lebendige  Kraft  auf  die  Bremse  wirken 
können,  während  andererseits  die  schädliche  Steifheit  des  gesammten  Ge- 
stänges vermieden  wird,  also  das  Bremsen  den  Tragfedern  nicht  entgegen  wirkt. 
Diese  Bremse  bietet  die  Möglichkeit  ihrer  Benützung  in  beiden  Rich- 
tungen des  Fahrens,  ferner  den  Vortheil  eines  schnellen  und  starken 
Bremsens  mit  geringem Kraftaufwande ,  sowie  den  eines  raschen  Lösens  der 
Bremsklötze.  Dieses  System,  in  der  Zeichnung  in  seiner  neuesten  Form  dar- 
gestellt, ist  bereits  seit  mehreren  Jahren  in  Frankreich  verwendet  worden  und 
hat  auch  seither  bedeutende  Verbesserungen  erhalten. 
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Bremse  von  Clement.  —  Ein  anderes  System  stellt  Herr  Clement  in 
einem  Modell  aus.  Auch  hier  wird  die  lebendige  Kraft,  welche  in  den 
drehenden  Rädern  angesammelt  ist,  zu  ihrem  Feststellen  verwendet. 

Auf  einer  der  Radaxen  und  zwar  in  ihrer  Mitte,  ist  eine  gusseiserne 
konische  Spirale  aufgekeilt  und  dreht  sich  mit  dieser.  Eine  mit  einer  Nuth 
versehene  Leitrolle  wird  dieser  Spirale  durch  eine  Transmission  genähert, 
sobald  man  anhalten  will;  kaum  berührt  die  Nuth  die  Spirale,  so  wird  die 
Rolle  in  die  drehende  Bewegung  mit  fortgerissen  und  zwar  mit  einer  um  so 
grösseren  Geschwindigkeit,  als  sich  dieselbe  auf  den  konischen  Gängen  der 
Spirale  aufrollt.  Gleichzeitig  aber  entfernt  sie  sich  dadurch  von  der  Radaxe 
und  nähert  mittelst  einer  entsprechenden  Uebersetzung  die  Bremsklötze  an 
die  Radkränze.  Dadurch,  dass  der  auf  der  Axe  aufgekeilte  Schraubenkegel 
doppelt  ist,  d.  h.  dass  von  der  Mitte  aus  sein  Durchmesser  nach  beiden  Seiten 
zu  wächst,  wirkt  die  Bremse  in  beiden  Richtungen  der  Bewegung  des  Wagens. 
Auf  der  französischen  Westbahn  wurde  diese  Bremse  angewendet.  Herr 
Clement  beschäftigt  sich  übrigens  eifrig  mit  der  Vervollkommnung  derselben. 

Bremse  von  Lapeyrie.  —  Herrn  Lapeyrie's  Vorrichtung  reducirt  die 
Arbeit  des  Bremsenwärters  auf  ein  Minimum.  Dieser  Apparat  kann  auf  alle 
Kurbelbremsen  angewendet  werden.  (Taf.  XIV,  Fig.  6,  7.) 

Auf  der  Kurbelstange  ist  eine  Spiralfeder  aufgewunden,  deren  unteres 
Ende  mit  der  Kurbelstange  fest  verbunden  ist,  während  sie  oben  in  einen 
Ring  eingreift,  der  zwischen  zwei  fixen  Leitstangen  auf  und  ab  gleitet.  Die 
Spiralfeder  ist  derart  befestigt,  dass,  wenn  die  Räder  frei  sind,  die  Feder- 
spannung am  grössten  ist.  In  diesem  Zustande  wird  die  Feder  durch  einen 
Sperrzahn  festgehalten.  Durch  Lösen  des  Sperrzahnes  dreht  sich  die  Feder 
auf  und  nimmt  die  Kurbelstange  in  ihrer  Bewegung  mit;  nun  ist  noch  die 
Spannung  in  solcher  Weise  regulirt,  dass,  wenn  die  Feder  aufgedreht  ist,  die 
Bremsklötze  die  Räder  berühren  und  in  Folge  der  erlangten  Geschwindigkeit 
sogar  einen  gewissen  Druck  auf  dieselben  ausüben.  Durch  eine  weitere 
Drehung  der  Kurbel  um  50  —  60°  sind  dann  die  Räder  vollständig  gebremst. 
Dieser  Apparat  ist  in  Frankreich  und  Belgien  an  Eisenbahnwagen  häufig  vor- 
zufinden und  bewährt  sich  vorzüglich.  Wir  hatten  Gelegenheit,  ihn  an 
Wagen  der  französischen  Nordbahn  mit  Bricogne's  Fallgewichtbremse  func- 
tioniren  zu  sehen. 

Bremse  mit  Fallgewicht  von  Jeanelle.  —  Herr  Jeannelle  stellt  das 
Modell  seiner  Bremse  aus,  wobei  durch  eine  Auslösung  ein  Gewicht  zum 
Fallen  gebracht  wird ,  was  die  Berührung  der  Holzklötze  mit  den  Radkränzen 
bewirkt. 

Schraubenbremse  mit  variabler  Bremskraft.  —  Das  Modell  dieser  interes- 
santen Bremse  ist  von  der  niederschlesisch-märkischen  Eisenbahn  vorgeführt, 
welche  sie  mehrfach  anwendet,  Zum  Zweck  der  Verhinderung  des  Feststellens 
der  Räder,    ohne  Verminderung  des  Bremseffectes ,  ist  die  Bremskraft  nicht 
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constant,    sondern  durch  eine  entsprechende  Vorrichtung-  dem  veränderlichen 
Wagengewichte  proportional. 

Hebelbremse  der  französischen  Südbahn.  —  Diese  Bremse,  von  Herrn 
Tabcteau  combinirt,  fanden  wir  an  einem  Wagen  der  französischen  Südbahn, 
sie  besteht  in  einer  einfachen  Hebeltransmission. 

b)    AUTOMATISCHE  BREMSEN. 

Guerin's  Bremse,  von  Dorre  verbessert.  —  Die  automatische  Bremse  von 
Gcerin,  welche  in  Frankreich  seit  hingen  Jahren  eingeführt  ist,  fanden  wir  in 
einem  Modell  mit  einer  wesentlichen  Verbesserung  von  Herrn  Dorre, 
Inspector  der  französischen  Ostbahn.  Jene  Feder  des  GuERiN'schen  Apparates, 
deren  Beruf  es  ist,  während  des  Vorwärtsfahrens  die  Berührung  der  Brems- 
klötze und  der  Radkränze  zu  verhindern  und  nach  geschehener  Bremsung 
oder  beim  Rückwärtsfahren  den  Apparat  wieder  in  die  normale  Ruhelage 
zurückzurufen,  eine  Feder,  in  welcher  der  Hauptübelstand  dieser  Bremse  liegt, 
hat  Herr  Dorre,  auf  mehrjährige  praktische  Erfahrungen  gestützt,  durch 
eine  glücklich  ersonnene  Vorrichtung  ersetzt.  Alle  in  neuester  Zeit  von  der 
französischen  Ostbahn  mit  Guerin's  Bremsen  versehenen  Wagen  sind  mit  die- 
sem Apparate  eingerichtet  worden. 

Bremsen  von  Jeanelle,  Conte  und  Osimitsch.  —  Weitere  selbstwirkende 
Bremsen  finden  wir  in  Zeichnungen  und  Modellen  von  Jeannelle  aus  Paris, 
Co\te  aus  Mailand  und  Osimitsch,  k.  k.  österreichischem  Marine-Ingenieur  zu 
Pola,  vorgeführt. 

Bremse  von  Molinos  &  Pronnier.  —  Hieher  können  wir  auch  die  Bremse 
für  die  Bahnstrecke  von  Lyon  nach  der  „Croix  Rousse«  rechnen.  Diese  Seil- 
bahn, in  einer  Steigung  von  0-1605,  erfordert  einen  Bremsapparat  vorzüg- 
licher Energie,  damit,  falls  ein  Reissen  des  Seiles  stattfände,  der  Train  sofort 
durch  die  Bremse  aufgehalten  werde.  Die  Bremse  besteht  aus  zwei  Brems- 
apparaten, deren  einer  auf  die  Räder,  der  zweite  auf  die  Schienen  wirkt, 
und  welche  beide  durch  ein  Reissen  des  Seiles  in  Wirksamkeit  treten. 

C)    ELEKTRISCHE  BREMSE. 

Elektrische  Bremse  von  Achard.  —  Diese  Bremse  finden  wir  an  einem 
Wagen  der  französischen  Ostbahn  angebracht.  Auf  ihre  Besehreibung  hier 
näher  einzugehen ,  halten  wir  für  überflüssig,  da  sie  allbekannt  und  bereits 
Gegenstand  vielfacher  Discussionen  gewesen  ist.  Als  technische  Anwendung 
der  Elektricität  verdient  die  Erfindung  des  Herrn  Aciiard  jedenfalls  volle  Aner- 
kennung; insoferne  sie  eine  Lösung  des  Problems  der  Bremsung  sein  soll, 
kann  nicht  unbedingt  dasselbe  gesagt  werden;  diese  Vorrichtung  wirkt  nicht 
immer  mit  derselben  Sicherheit  und  Regelmässigkeit,  und  theilt  so  das  Schick- 
sal aller  elektrischen  Mechanismen. 
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d)    LUFTBREMSE. 

Luftbremse  von  August  de  Bergue.  —  Die  Locomotiv- Luftbremse,  von 
August  de  Bergue  wurde  in  dem  früheren  Abschnitte  beschrieben*).  Fügen  wir 
hier  bei,  dass  sich  die  Wirkung  derselben  nicht  allein  auf  die  Locomotive 
beschränkt,  sondern  nach  dem  Projecte  ihres  Erfinders  auf  den  ganzen  Train 
auszudehnen  ist.  Eine  dünne  Röhrenleitung  zieht  sich  zu  diesem  Zwecke  in 
der  Längenaxe  unter  dem  Wagengestelle  hin,  und  mündet  in  einen  im  Mittel- 
punkte des  Wagens  befindlichen  kurzen  Cylinder,  dessen  Axe  horizontal  parallel 
mit  der  Bahnaxe  liegt  und  der  durch  zwei  beAvegliche  Kolben  geschlossen 
ist;  an  der  Aussenseite  dieser  Kolben  sind  Kolbenstangen  angebracht,  von 
denen  jede  die  beiden  Bremsklötze  trägt.  Wird  nun  die  Luft  im  Cylinder  auf 
6  Atmosphären  comprimirt,  so  nähern  sich  die  Bremsklötze  den  Rad- 
kränzen. Der  Preis  stellt  sich  auf  250  Francs  per  Wagen.  Durch  ein  sehr 
sinnreich  ausgeführtes  Kuppelungssystem  werden  die  Röhren  zweier  Nachbar- 
wagen mit  einander  verbunden;  die  Bremsen  für  den  ganzen  Train  sind  daher 
in  die  Hand  des  Locomotivführers  gegeben,  worin  ein  hochanzuschlagender 
Vortheil  dieses  Systemes  liegt. 

7.  WAGENKASTEN. 

Verkohlung  der  Wagenhölzer.  —  In  Betreff  des  eigentlichen  Wagen- 
kastens haben  wir  nur  zu  berichten,  dass  in  Frankreich  in  neuester  Zeit  die 
Verkohlungsmethode  von  Herrn  von  Lapparent  auf  die  meisten  Holzbestand- 
theile  des  Kastens,  besonders  auf  den  Boden  angewendet  worden  ist;  die 
französische  Nordbahn  schreibt  die  Verkohlung  in  allen  ihren  Bedingnissheften 
vor  und  verschafft  dadurch  um  geringfügige  Kosten  ihren  Wagenhölzern  einen 
grossen  Härtegrad  und  lange  Dauer. 

Bessemer  Blech-Verkleidungen.  —  Die  Ausstellung  bringt  in  einem  aus 
der  Fabrik  der  Herren  Chevalier,  Cheilus  jeune  &  Comp,  aus  Paris  stammen- 
den Personenwagen  erster  Classe  der  Paris-Lyon-Mittelmeer-Bahn  eine  Ver- 
kleidung des  Kastens  mit  Bessemer  Blechen,  welche  versuchsweise  zu  diesem 
Zwecke  verwendet  worden  sind. 

Eiserne  Wagenkasten.  —  Eisen ,  als  ausschliessliches  Material  für  die 
Construction  der  Kasten  von  Güterwagen,  wird  heute  vielfach  vrwendet. 

IL  WAGEN  UND  IHRE  EINRICHTUNGEN. 

1.  PERSONENWAGEN. 

Wir  können  uns  erlauben  schnell  über  den  Wagenbau  im  Allgemeinen 
hinwegzugehen,   indem  uns  wenig  Bemerkenswerthes  in  der  Ausstellung  auf- 
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198  Eisenbahn-Wagen.  V 

gefallen  ist.  Die  Fortschritte  beziehen  sich  mehr  auf  die  Details  als  auf  ihre 
Gesammtanordnung.  Achträderige  Personenwagen  fanden  wir  gar  keine  in 
der  Ausstellung  vertreten.  In  Württemberg  und  in  den  älteren,  nach  amerika- 
nischem Systeme  construirten  Wagen  der  Schweiz  sind  sie  noch  anzutreffen, 
sonst  wird  ihre  Verwendung  immer  seltener. 

Innere  Eintheilung  der  Personenwagen  und  Einrichtungen  zur  Bequem- 
lichkeit der  Reisenden.  —  Die  grosse  Mehrzahl  der  vorgeführten  Wagen  ist 
in  die  üblichen  Coupes  abgetheilt,  wie  sie  in  Frankreich,  Deutschland,  Oester- 
reich,  Italien  u.  s.  w.  im  Gebrauche  sind.  Die  „schweizerische  Industrie-Gesell- 
schaft" aus  Neuhausen  stellt  einen  vierräderigen  Wagen  neueren  Modells  aus, 
welcher  nach  amerikanischem  Muster  in  der  Mitte  einen  Durchgang  und  zu 
beiden  Seiten  Stiegen  und  Thüren  hat. 

Preussen  ist  der  einzige  Staat,  dessen  Ausstellung  einen  merklichen 
Fortschritt  in  dieser  Richtung  darthut.  Die  Wagen  der  „Berliner  Actien- 
Ge  Seilschaft  für  Eisen  bah  übe  darf"  gewähren  durch  ihre  Salons  und 
Doppel-Coupes  den  Reisenden  eine  freie  Bewegung,  ohne,  nach  amerikanischer 
Art,  die  ganze  Wagenlänge  zu  einer  einzigen  Räumlichkeit  in  Anspruch  zu 
nehmen.  Diese  Personenwagen  in  allen  ihren  Detailconstructioneu,  mit  den 
Fenstern,  die  in  jeder  beliebigen  Höhe  von  selbst  geöffnet  bleiben,  mitThüren, 
welche  an  der  Sohle  mit  einer  Oeffnung  versehen  sind,  um  den  Staub,  der  zwi- 
schen der  inneren  und  äusseren  Verkleidung  hinabgleitet,  entfernen  zu  können, 
mit  zweckmässig  angebrachten  Waschcabineten  und  Aborten,  selbst  in  Wagen 
zweiter  Classe,  haben  mit  Recht  nicht  nur  die  Bewunderung  des  Publicums, 
sondern  auch  die  Aufmerksamkeit  der  Fachmänner  auf  sich  gezogen.  Das 
preussische  Ministerium  hat  auch  beschlossen,  diese  Wagen  bis  auf  Weiteres 
als  Muster  für  die  neu  zu  bauenden  Wagen  der  preussischen  Staatsbahnen 
anzunehmen.  Hierbei  ist  zu  bemerken ,  dass  diese  Wagen  keineswegs  als 
Schaustück  für  die  Ausstellung  construirt  waren,  sondern  eine  grössere 
Anzahl  derselben  in  Deutschland  als  Betriebsmittel  dient.  —  Die  Wagenbau- 
Anstalt  von  J.  C.  Lüders  sen.  aus  Görlitz  (Preussen)  weist  in  ihren  vor- 
züglich construirten  Wagen  Sitze  vor,  welche  in  der  längst  bekannten  Weise 
zum  Hervorziehen  eingerichtet  sind. 

Die  Paris -Lyon -Mittelmeer- Bahn  versieht  heute  ihre  Wagen 
erster  Classe  mit  beweglichen  Armlehnen.  Wenn  sie  herabgelassen 
sind,  trennen  sie  zwei  neben  einander  befindliche  Sitze;  man  kann  sie  jedoch 
um  90  in  die  Höhe  drehen  und,  in  dieser  Stellung  von  einer  Feder  festgehalten, 
kann  dann  die  ganze  Breite  des  Wagens  frei  benutzt  werden.  Dieselbe 
Gesellschaft  weist  einen  Wagen  mit  vollständigem  Bettcoupe  auf,  das  zwei 
Betten  enthält,   von  denen  ein  jedes  die  halbe  Wagenbreite  einnimmt. 

Die  französische  Ostbahn  stellt  ihre  neuen  Wagen  erster  Classe 
mit  Bctteoupe  aus  (Inf.  XIV,  Fig.  4).  Das  Coupe,  am  Ende  des  Wagens  ange- 
bracht, hat  3  Plätze,   die  als  gewöhnliche  Sitze  benützt  werden  können  oder 
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in  ein  Bett  umzugestalten  sind ,  indem  die  rückwärtige  Lehne ,  nach  vorwärts 
umgelegt,  selbst  die  Unterlage  für  das  Bett  bildet. 

Alle  diese  Zugeständnisse,  welche  von  Seiten  der  Eisenbahnverwaltun- 
gen der  Bequemlichkeit  des  Publicums  gemacht  werden,  bleiben  jedoch  noch 
weit  hinter  dem  Luxus  zurück ,  der  in  Russland  in  dem  Wagenbau  entwickelt 
wird ,  der  in  Amerika  längst  zu  Hause  ist  und  auch  beispielsweise  aus  dem 
kleinen  Modell  eines  Eisenbahnwagens  der  Great  Tronc  Railway  Company 
aus  Canada  ersichtlich  ist. 

Communication  zwischen  den  Wagen  eines  Zuges.  —  In  den  preussi- 
schen  Wagen  schliesst  sich  an  den  Perron  zu  beiden  Enden  desselben  eine 
um  ein  Charnier  drehbare  Eisenplatte,  welche  als  Brücke  von  einem  Wagen  zum 
andern  benützt  wird.  In  England  ist  man  hierin  viel  weiter  gegangen.  Die 
englischen  Postzüge  bestehen  aus  mehreren  mit  einander  communicirenden 
Wagen  •  die  Kopfwände  derselben  sind  ausgehoben  und  Boden,  Seitenwände 
und  Decke  zweier  Nachbarwagen  sind  in  einer  Weise  mit  einander  verbunden, 
welche  eine  variable  Länge  zulässt  und  mit  der  Ausdehnung  und  Zusammen- 
drückung der  Pufferfedern  in  Uebereinstimmung  bleibt. 

Ventilation  der  Wagen.  —  Hierin  schien  uns  die  Ausstellung  gar  nichts 
Neues  zu  bieten,*  wir  nennen  nur  das  Modell  eines  automatischen  Ventilators 
von  Creamer  aus  New- York,  der  durch  die  Bewegung  des  Zuges  in  Wir- 
kung tritt,  sowie  ein  anderes  von  Rock  Chidley    aus  London. 

Beheizung  der  Wagen.  —  Diese  wichtige  Frage  dürfte  auch  ihrer  Lösung 
noch  nicht  nahe  sein.  Die  Wärmflaschen,  mit  siedendem  Wasser  gefüllt, 
die  in  den  westlichen  Staaten  Europa's  fast  allgemein  im  Gebrauche  stehen, 
sind  der  Gesundheit  nicht  zuträglich  und  werden  übrigens  nur  in  den 
Wagen  erster  Classe  verwendet. 

In  den  Wagen  der  Berliner  Actien-Gesellschaft  sind  durchlöcherte  Kasten 
angebracht,  welche  mit  warmem  Sand  gefüllt  und  von  aussen  in  den 
Boden  eingeschoben  werden,  ohne  das  lästige  Oeffnen  der  Thüren  zu 
erfordern.  In  den  von  der  Schweiz  ausgestellten  sowie  in  den  preussischen 
Postwagen  finden  wir  eiserne  Oefen  zur  Beheizung. 

Herr  Rock  Chidley  stellt  das  Modell  eines  Wagens  aus,  welcher  die  Ein- 
richtung hat,  den  ganzen  Train  mit  dem  Dampf  der  Locomotive  zu  heizen. 
Unter  dem  Boden  jedes  Wagens  zieht  sich  eine  Serpentine  hin,  die  mit  Dampf 
von  der  Locomotive  versehen  wird;  der  Fussboden  ist  durchlöchert  und 
gibt  der  Wärme  in  das  Innere  Zutritt;  alle  Wagen  des  Zuges  sind  entspre- 
chend, wie  bei  den  englischen  Postwagen,  mit  einander  verbunden.  Die  Ser- 
pentinen werden  zwischen  zwei  Nachbarwagen  aneinander  gekuppelt  und  der 
ganze  Zug  wird  auf  einmal  geheizt.  Die  früher  angeführte  Ventilationsmethode 
von  Rock  Chidley  ist  mit  dieser  Heizung  in  directem  Zusammenhange  und 
beide  scheinen  uns  praktisch  ausführbar  zu  sein. 
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Beleuchtung  der  Wagen.  —  Als  Aussteller  von  Laternen  für  Wagen  haben 
wir  in  Frankreich  vor  Allem  L.  Luchairb  &  Comp.,  dann  Masson  und  Ghatel, 
beide  ans  Paris,  zu  nennen.  Berghausen  ans  Cöln  lieferte  gleichfalls  gut  aus- 
geführte Laternen.  Herr  Dezelu,  Ingenieur  der  französischen  Westbahn, 
stellte  seinen  bereits  von  der  letzten  Londoner  Ausstellung  bekannten 
L  am  penfüll  er  aus. 

Die  Herren  Morgan  &  Howarths  aus  London  zeigten  ein  Wagenmodell 
mit  Laternen,  welche  zwischen  den  Fensterrahmen  angebracht  sind  nnd  zu- 
gleich den  Wagen  von  innen  und  von  aussen  beleuchten. 

Die  französische  Section  bringt  in  einer  Zeichnung  ein  Project  des  Herrn 
Achard  zur  Gasbeleuchtung  der  Wagen,  in  dem  besonders  der  Regu- 
lator seiner  Erfindung  Erwähnung  verdient.  Von  den  zwei  Methoden,  das 
Gas  zur  Beleuchtung  des  beweglichen  Materiales  zu  benützen,  ist  jene  mit 
einem  Reservoir  und  der  Anwendung  von  Gas  niederen  Druckes  für  die  ganze 
Zuglänge  Unzukömmlichkeiten  unterworfen.  Die  bessere  ist  jedenfalls  die  mit 
einem  Reservoir  für  jeden  Wagen  und  Benützung  von  Gas  hohen  Druckes. 
Das  Gas  wird  in  einem  in  der  Axe  des  Wagens  unter  dem  Gestelle  angebrachten 
Cylinder  zu  12  Atmosphären  zusammengedrückt  und  reicht  für  18  —  20 
Stunden  Beleuchtungszeit  aus.  Fixe  Gasreservoirs  müssten  zur  Speisung  der 
Gascylinder  unter  den  Wagen  in  den  Stationen  zweiter  Ordnung  aufgerichtet 
sein;  der  Preis  dieser  Methode  ist  ungefähr  um  ein  Drittel  höher  als  jener  der 
heute  üblichen  Beleuchtungssysteme.  In  England  und  Belgien  sind  mehr- 
fache Versuche  in  dieser  Richtung  bereits  angestellt  worden;  doch  liegt 
die  Hauptschwierigkeit  für  eine  allgemeine  Anwendung  derselben  in  den 
grösseren  Auslagen. 

Zweistöckiger  Personenwagen.  System  Bournique  &  Vidard.  —  Reihen 
wir  hieran  die  Beschreibung  einer  neuen  Wagenconstruction  von  den  Herren 
Bournique  &  Vidard;  Taf.  XIV,  Fig.  1,  2,  3  zeigen  dieses  System,  wie  es  heute 
von  der  französischen  Ostbahn  angewendet  wird  und  auch  in  der  Aus- 
stellung vorfindlich  ist.  Der  Wagenkasten  besteht  aus  zwei  übereinander 
gelegenen  Stockwerken;  in  dem  unteren  sind  die  Plätze  1.  und  2.  Classe, 
auch  3.  Classe,  im  oberen  nur  jene  3.  Classe  vorhanden.  Zu  dem  oberen 
Raum,  nach  amerikanischer  Art  mit  Durchgang  in  der  Mitte  versehen,  gelangt 
man  auf  zwei  Stiegen  an  den  Kopfwänden  des  Wagens.  Der  Zuwachs  in  der 
Höhe  des  Gesammtwagenkastens  musste  natürlich  ein  Senken  des  Bodens  und 
somit  auch  des  Gestelles  zur  Folge  haben;  da  die  Pufferhöhe  jedoch  unver- 
ändert bleiben  musste,  wurde  das  Gestelle  in  jenem  Theil,  welcher  über  den 
Kasten  hinausragt,  krummlinig  umgebogen,  um  sich  mit  den  Pufferhülsen  zu 
vereinigen.  Die  Senkung  des  Wagenkastens  gestattete  ferner  eine  Verbrei- 
terung  des  unteren  Wagenraumes,  wodurch  ein  Sitz  mehr  in  der  Breite 
angebracht  werden  konnte. 
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Der  Zweck  dieser  Construction  ist,  ein  besseres  Verhältniss  zwischen 
der  todten  und  der  Nntz  -  Last  des  Wagens  zn  erzielen  ;  während  ein 
Personentrain  von  15  gewöhnlichen  Wagen  und  600  Reisenden  aller  Classen 
einer  todten  Last  von  90  Tonnen  entspricht,  kann  dieselbe  Zahl  der  Rei- 
senden mit  9  zweistöckigen  Wagen  befördert  werden  und  erfordert  hierzu 
nur  60  Tonnen  todter  Last.  Dieser  Umstand  ist  von  grosser  Wichtigkeit  und 
wird  auch  von  vielen  französischen  Gesellschaften  gewürdigt.  Die  Ostbahn 
bedient  sich  dieser  Wagen;  besonders  aber  sind  sie  für  die  Linien  weniger 
lebhaften  Verkehres  zweiter  und  dritter  Ordnung  zu  empfehlen,  bei  denen 
die  Tractionskosten  mehr  wie  bei  den  anderen  auf  ein  Minimum  zu  redu- 
ciren  sind. 

Mit  den  bereits  seit  1852  auf  der  Linie  von  Paris  nach  Versailles  in 
Betrieb  stehenden,  gleichfalls  mit  zwei  Stockwerken  versehenen  Wagen 
verglichen,  deren  oberer  Raum  jedoch  offen  ist,  gebührt  den  Wagen  nach 
dem  System  Bourxioue  &  Vidard,  der  Sicherheit  und  Bequemlichkeit  halber, 
unbedingt  der  Vorzug. 

Aussteller.  Was  gewissenhafte  und  gute  Ausführung  der  Personenwagen 
betrifft,  so  erwähnen  wir  vor  Allem: 

InPreussen:  Die  Berliner  Actiengesellschaft  für  Eisenbahnbedarf 
und  J.  C.  Lüders  sen.   in  Görlitz. 

In  Frankreich  :  Chevalier,  Cheilus  jeune  &  Comp,  zu  Paris.  Diese 
Fabrik  stellt  auch  einen  Personenwagen  für  die  Mont  Cenis-Bahn  aus,  dessen 
Beschreibung  wir  wohl  übergehen  dürfen,-  ferner  Bonnefond  &  Comp,  aus 
Ivry  (Seine)  und  Delettrez  aus  Paris. 

In  Belgien:  Compagnie  Belge  pour  la  Construction  de  machines 
et  de  materiel  de  chemins  de  fer  mit  einem  vorzüglich  ausgeführten 
Wagen. 

2.  GÜTERWAGEN. 

Der  Bau  der  Güterwagen  zeichnet  sich  heute  durch  eine  grössere  Soli- 
dität aus,  welche  ihnen  mehr  Sicherheit  und  Dauer  gewährt.  Die  trans- 
portirbare  Last  ist  in  der  Regel  nicht  über  8  —  10  Tonnen  anzuschlagen; 
in  einigen,  bis  jetzt  aber  noch  selten  angewendeten  Constructions  -  Mustern 
hat  man  auch  die  Ziffer  von  15  oder  16  Tonnen  erreicht. 

Eiserne  Güterwagen.  Als  Fortschritt  in  der  Construction  der  Güter- 
wagen gebührt  der  Herstellung  von  Kasten,  die  ganz  aus  Eisen  bestehen, 
der  erste  Platz.  Denselben  ist  besonders  in  Deutschland  eine  ausgebreitete 
Anwendung  zu  Theil  geworden,  und  hierbei  erwähnen  wir  die  Wagenfabrik 
von  C.  Schmidt  &  Comp,  aus  Breslau  als  jene,  welcher  bis  zu  einem  gewissen 
Grade  das  Verdienst  zukommt,  den  eisernen  Güterwagen  gegenüber  den 
hölzernen  Bahn  gebrochen  zu  haben.  Der  von  dieser  Anstalt  vorgeführte 
offene   eiserne  Wagen   wiegt  5-1   Tonnen   und   hat  10-5   Tonnen  Tragver- 
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mögen;  dasVerliältniss  der  Nutzlast  zur  todten  Last  ist  daher  wie  2«06  :  1; 
der  grosse  Vortheil  dieser  Wagen  liegt  eben  in  diesem  günstigen  Verhältnisse, 
in  der  relativen  Leichtigkeit  des  Wagens ,  sowie  in  der  gleichzeitig  erzielten 
Widerstandsfähigkeit  aller  seiner  Bestandtheile.  Die  Erfahrung  hat  ergehen, 
dass  nach  Zusammenstössen  solcher  Wagen  die  Mehrzahl  der  beschädigten 
Theile  wieder  benützt  werden  konnte ,  während  hölzerne  Wagen  60  bis 
80  Percent  ihres  Materials  unter  gleichen  Umständen  einbüssen.  Diesen 
Wagen  ist  daher  eine  noch  ausgebreitetere  Anwendung  zu  versprechen,  indem 
sie  dem  Betrieb  wirklichen  und  praktischen  Nutzen  gewähren. 

Ruffer  aus  Breslau  brachte  gleichfalls  einen  offenen  eisernen  Wagen, 
für  Kohlentransport  bestimmt. 

Die  COMPAGNIE  BELGE  POUR  LA  CoNSTRUCTION  DE  MACHINES  ET  DE  MATERIEL 

de  chemins  de  fer  stellt  einen  geschlossenen  Blcchwagen  aus,  dessen  vier 
Wände  sieh  alle  öffnen  lassen;  die  Seitenwände  sind  mit  Rollthüren  versehen,  die 
Kopfwände  mit  drehbaren  Thüren.  Der  Wagen  kann  sowohl  für  Güter  als  für 
Vieh  oder  Cavallerietransport  dienen.  Er  wiegt  6-8  Tonnen,  hat  10  Tonnen 
Tragkraft  und  lässt  in  seiner  Ausführung  nichts  zu  wünschen  übrig. 

Die  Firma  Suc,  Chauvin  &  Comp,  aus  Paris  stellt  gleichfalls  einen  kleinen, 
gut  gebauten  Eisenwagen  mit  automatischem  Kasten  aus. 

Güterwagen  mit  doppeltem  Wagengestelle  für  grosse  Lasten  und  zum 
Befahren  starker  Krümmungen.  —  Herr  Vidard  stellt  einen  offenen  platten 
Güterwagen  für  den  Transport  grosser  Lasten  aus.  Derselbe  besteht  aus  zwei 
getrennten  Wagengestellen,  von  denen  jedes  eine  Axe  und  ein  Räderpaar 
besitzt;  beide  sind  nur  durch  einen  starken  verticalen  Eisenzapfen  mit  ein- 
ander in  einer  Weise  vereinigt,  welche  den  Radaxen  gestattet,  zu  einander 
nicht  parallele  Stellungen  anzunehmen,  wodurch  der  Wagen  Krümmungen 
von  80m  Halbmesser  befahren  kann.  Zwischen  den  Längenbalken  beider 
Wagengestelle  sind  Puffer  angebracht.  Eine  gemeinschaftliche,  um  die  Mit- 
telpunkte der  Wagengestelle  horizontal  drehbare  Plattform,  bedeckt  beide 
Gestelle.  Dieser  Wagen,  welcher  auf  der  französischen  Westbahn  Krüm- 
mungen von  117    Halbmesser  befahren  hat,  besitzt 

ein  Gewicht  von 6-6  Tonnen, 

und  eine  Tragfähigkeit  von 16  „ 

daher  das  Verhältniss  der  Nutzlast  zur  todten  Last  wie  .     2-42  :  1, 
also  ein   sehr  günstiges.  Der   Wagen  zeichnet  sich  noch  besonders  dadurch 
aus,  dass  die  Last  zweckmässig  und  direct  auf  die  Radaxen  vertheilt  wird. 
Er  empfiehlt  sich  als  gutes  und  bereits  praktisch  bewährtes  Betriebsmittel. 

Wir  führen  hier  zur  Ergänzung  an,  dass  Herr  Vidard  im  Begriffe  steht, 
einen  Wagen  bauen  zu  lassen,  für  den  Transport  langer  Hölzer  bestimmt, 
gleichfalls  aus  zwei  Gestellen  bestehend,  und  dessen  Länge  nach  Bedarf 
verändert  werden  kann. 
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3.  VERSCHIEDENE,  ZUM  BEWEGLICHEN  MATERIALE  GEHÖRIGE 
GEGENSTÄNDE. 

Als  Zubehör  des  beweglichen  Materiales  führen  wir  noch  einige  einzelne 
Ausstellungsgegenstände  an. 

Decken  für  Güterwagen.  —  Vorzügliche  Wagendecken  wurden  von 
Frankreich  und  Belgien  ausgestellt;  Frankreich  durch  das  wohlbekannte 
Haus  Gagin  &  Comp,  aus  Paris  mit  Kautschukdecken,  Belgien  durch  die  Fir- 
men Fetu,  Lambert,  Sirejacob  und  Coucke  aus  Brüssel  vertreten. 

Zettelhalter  von  Ealans.  —  Herr  Balans  aus  Paris  stellt  einen  kleinen 
„ Zettelhalter u  (Presse-bulletin)  aus,  welcher  den  Zweck  hat,  jene  Papier- 
streifen, welche  den  Bestimmungsort  der  Güterwagen  tragen  und  gewöhnlich 
an  den  Rahmen  derselben  angeklebt  werden,  mittelst  einer  kleinen  Spiral- 
feder an  den  "Wagen  anzudrücken,  und  nach  Bedarf  ebenso  leicht  und  schnell 
von  denselben  zu  entfernen,  wenn  der  Wagen  am  Ende  seiner  Pieise  ange- 
langt ist.   Dieser  kleine  Apparat  kann  dem  Betrieb  sehr  gute  Dienste  leisten. 

Dynamograph.  —  Herrn  Holzt's,  Maschinenführers  der  preussischen  Ost- 
balm,  Dynamograph,  in  der  preussischen  Section  vorgeführt,  hat  den  Zweck, 
die  Zugkraft  der  Locomotive,  die  geförderte  Last  und  die  Geschwindigkeit 
graphisch  zu  constatiren.  Sein  Apparat  löst  dieses  Problem  vollkommen,  und 
ist  auch  seit  1858  als  Controlvorrichtung  auf  der  preussischen  Ostbahn  all- 
gemein eingeführt. 

4.  AUTOMATISCHER  POSTDEPESCHENWECHSEL  ZWISCHEN  FAHRENDEN 
ZÜGEN  UND  DEN  STATIONEN. 

Der  Zweck  der  hier  zu  beschreibenden  Vorrichtungen  ist  der,  einen 
Postdepeschenwechsel  zwischen  einem  Zuge  und  einer  Station  zu  ermöglichen, 
ohne  den  Train  anhalten  zu  müssen.  Die  Wichtigkeit  dieser  Frage  ist  selbst- 
verständlich, denn  die  Posten  können  dadurch  häufiger,  gleichsam  mit  jedem 
Zuge  expedirt  werden. 

Preussen.  —  Hier  benützt  man  einen  hohen  Ständer  an  der  Aussenseite 
des  Geleises  mit  dem  Postsack.  Der  ankommende  Zug  erfasst  den  Sack, 
der  sich  aus  dem  Aufhängehaken  löst  und  in  das  Netz  des  Fangapparates 
fällt,  von  wo  er  durch  eine  entsprechende  Oeffnung  in  das  Innere  des 
Postwagens  ausgehoben  wird.  Das  Abgeben  der  Depeschen  bewerkstelligt 
nicht  der  Apparat,  sondern  die  Paquete  werden  während  des  Vorüberfahrens 
aus  dem  Postwagen  auf  den  Perron  geschleudert.  Diese  Methode  hat  Uebel- 
stände.  Bei  schnellem  Fahren  kann  der  Postbeamte  leicht  den  richtigen 
Moment  versäumen,  und  wirft  die  Depesche  zu  früh  oder  zu  spät.  Das 
Gegengewicht  im  Innern  des  Wagens,  welches  dem  Fangapparate  das  Gleich- 
gewicht hält,  kann,  falls  dieser  von  aussen  einen  Stoss  erhält,  den  Beamten 
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gefährlich  werden  j  endlich ,  obwohl  der  Mechanismus  in  neuester  Zeit  eine 
nützliche  Verbesserung  erfahren,  indem  den  Fangseilen  über  dem  Netze, 
welche  früher  einem  zu  starken  Stoss  von  Seiten  des  Stieles  des  Postsackes 
ausgesetzt  sein  konnten,  eine  günstigere  Lage  gegeben  wurde  und  selbe 
mit  Leder  überzogen  worden,  wird,  wie  gesagt,  die  Arbeit  nur  halb  verrichtet. 

England.  —  Das  vom  General-Postmeister  in  der  englischen  Section  aus- 
gestellte Modell  veranschaulicht  die  weit  vollkommenere  Methode  der  engli- 
schen Postverwaltung.  Das  Modell  ist  ein  getreues  Bild  der  Postwagen  des 
Nachtschnellzuges  auf  der  London-  &  North- Western  -  Eisenbahn.  Drei 
Wagen  sind  mit  einander  direct  verbunden  und  bilden  eine  einzige  Räum- 
lichkeit. In  jedem  Wagen  wird  eine  bestimmte  Postmanipulation  vorge- 
nommen. Hier  sind  die  Fangapparate  nicht  an  der  oberen,  sondern  an  der 
unteren  Hälfte  der  Wagenhöhe  angebracht.  Mehrere  Tragsäulen  enthalten  die 
abzunehmenden  Säcke,  und  der  Depeschenaustausch  findet  automatisch  in 
beiden  Richtungen  statt.  Der  Mechanismus  ist  ein  vorzüglicher  und  wirkt 
sanfter  als  der  früher  beschriebene. 

Belgien.  —  Fügen  wir  bei,  dass  in  Belgien  ein  von  dem  Staatsober- 
Ingenieur  Herrn  Gobert  ersonnener,  seit  1865  verbesserter  Apparat  zu  glei- 
chem Zwecke  in  Anwendung  ist. 

Frankreich.  —  Frankreich  hatte  schon  vor  Jahren  ein  ähnliches 
System  benützt,  diesen  Depeschenaustausch  aus  administrativen  Rücksichten 
jedoch  wieder  gänzlich  aufgegeben. 

Es  steht  wohl  nicht  zu  erwarten,  dass  in  0  est  erreich  der  gesteigerte 
Postverkehr  sobald  das  Bedürfniss  dieses  Depeschenwechsels  wachrufen 
würde. 

5.  ZUG-SIGNALE. 

Intercommunications  -  Signale  zwischen  dem  Zugspersonale  und  den 
Reisenden.  —  In  den  letzten  Jahren  ist  die  Frage  der  Herstellung  einer 
Communication  zwischen  den  Reisenden  und  dem  Zugspersonale  mehrfach 
besprochen  und  discutirt worden ',  die  Eisenbahnverwaltungen  haben  theilweise 
aus  eigener  Initiative  dem  Drängen  des  Publicums  nachgegeben,  theils  erst 
durch  Vermittlung  der  Regierung.  Besonders  durch  mehrere  Unglücksfälle  in 
fahrenden  Zügen  (Brand  und  Raubanfälle)  ersehreckt,  erliess  der  französische 
Minister  für  Ackerbau,  Handel  und  öffentliche  Bauten  am  29.  November  1865 
ein  Circular  an  sämmtliche  französische  Eisenbahnverwaltungen,  mit  der 
Aufforderung,  binnen  vier  Monaten  alle  Personen-  und  gemischten  Züge  mit 
Communications-Signalen  zwischen  den  Reisenden  und  den  Zugsführern  zu 
versehen. 

Die  Notwendigkeit  der  Verständigung  zwischen  dem  Locomotivführer 
und  den  Bremsenwärtern  ist  schon  längst  anerkannt  worden  und  man  hat 
ihr  auch  immer  Rechnung  getragen,-  doch  war  das  Problem  nur  halb  gelöst, 
indem  der  Maschinenführer  wohl  den  Bremsenwärtern  mittelst  der  Pfeife  ein 


V  Th.  von  Goldsehmidt.  205 

conventionelles  Zeichen  geben  konnte,  diese  jedoch  ausser  Stande  waren, 
den  Führer  nötigenfalls  zum  Anhalten  aufzufordern.  Zn  diesem  Zwecke  ent- 
standen verschiedene  Mittel ;  unter  andern  eine  Pfeife  im  Wagen  des  Bremsen- 
wärters angebracht,  welche  durch  comprimirte  Luft  in  Wirkung  gesetzt  wurde  ; 
doch  der  Lärm  des  fahrenden  Zuges  verhinderte  den  Führer,  die  Pfeife  zu 
hören.  Das  von  einem  Ende  des  Zuges  zum  andern  gespannte  Seil  hat  sich 
noch  am  besten  bewährt  und  ist  auch  heute  noch  in  Preussen,  Hannover  und 
einigen  anderen  deutschen  Staaten  in  Gebrauch. 

Auf  das  Publicum  ward  jedoch  bis  zur  letzten  Zeit  gar  keine  Rücksicht 
genommen;  sobald  der  Wagenschlag  geschlossen,  war  der  Reisende  einer  fast 
erschreckenden  Isolirtheit  überlassen.  Die  Erfahrung  hat  es  mehr  wie  einmal 
bewiesen,  wie  traurige  Folgen  daraus  entstehen  konnten.  Ein  solches  Vor- 
gehen ist  in  der  That  mit  den  heutigen  Verkehrsverhältnissen  ganz  unver- 
träglich und  im  diametralen  Widerspruche. 

Die  Gegner  des  Systems  der  Intercommunicationen  haben  vorgebracht, 
es  dürfe  der  Böswilligkeit  des  einen  oder  der  Aengstlichkeit  eines  andern 
Reisenden  nicht  überlassen  sein ,  einen  fahrenden  Zug  zum  Anhalten  zu 
bringen.  Diese  Bemerkung  scheint  uns  ganz  begründet,  es  handelt  sich  jedoch 
nur  um  die  Herstellung  einer  Communication  mit  dem  Zugspersonale  und 
nicht  um  die  den  Reisenden  unbeschränkt  eingeräumte  Macht,  sofort  einen 
Train  zum  Stillstand  aufzufordern.  Die  Ausstellung  weist  verschiedene  Mittel 
auf,  welche  den  vorstehenden  Uebelständen  abzuhelfen  bestimmt  sind. 

Mechanischer  Apparat.  System  Morgan  &  Howarths.  —  Ein  von  den  Herren 
Morgan  &  Howarths  aus  London  vorgeführtes  Modell  enthält  eine  Trans- 
mission, welche  durch  den  ganzen  Train  reicht,-  die  Trausmissionsaxen  sind 
in  gehöriger  Weise  mit  einander  verkuppelt;  aus  jedem  Wagen  kann  durch  das 
blosse  Umdrehen  einer  Kurbel  eine  Glocke  im  Wagen  des  Zugsführers  zum 
Läuten  gebracht  werden  und  gleichzeitig  stellt  sich  eine  kleine  Signalscheibe 
aus  dem  betreffenden  Wagen  über  das  Wagendach  hinaus  und  kennzeichnet 
denselben  für  den  Führer. 

Elektrische  Apparate.  —  Von  elektrischen  Mitteln  waren  mehrere  aus- 
gestellt. Frankreich  brachte  die  elektrischen  Vorrichtungen  von  Achard  und 
Prudhomme,  England  jene  von  Preece  und  Fräulein  Gordon.  Wir  besprechen 
nur  in  Kürze  jenes  von  Prudhomme  aus  Paris,  das  gegenwärtig  in  Frankreich 
Einführung  gefunden  hat. 

Herr  Prudhomme  löste  folgendes  Problem: 

1.  jeder  Zugsführer  kann  mit  jedem  anderen  desselben  Zuges  corre- 
spondiren  ; 

2.  ein  jeder  Reisende  kann  mit  allen  Zugsführern  sich  verständigen; 

3.  im  Falle  der  Train,  etwa  durch  das  Reissen  einer  Kette,  in  zweiTheile 
getheilt  würde,  werden  sofort  alle  Zugsführer  von  dem  Falle  avisirt. 
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Die  technische  Lösung  ist  sehr  einfach  und  der  Apparat  bewährt  sich 
so  gut  als  es  eben  elektrische  Apparate  zulassen.  Der  ganze  Zug  führt  in 
zwei  oder  drei  verschiedenen  Wagen  je  einen  Kasten  mit  sich,  welcher 
zugleich  die  Batterie  und  das  Läutewerk  enthält.  Die  positiven  Pole  des 
ganzen  Trains  liegen  in  einer  Drahtleitung,  die  negativen  und  die  Glocken- 
apparate in  der  zweiten;  durch  Anziehen  eines  Ringes  in  den  Personenwagen 
wird  der  Strom  hergestellt  oder  unterbrochen,  das  Läutewerk  zum  Tönen 
gebracht  und  gleichfalls  am  entsprechenden  Wagen  ein  Signalscheibchen 
gehoben.  Um  dem  Publicum  die  Möglichkeit  zum  unnöthigen  Herbeirufen  eines 
Beamten  zu  erschweren,  ist  der  Ring,  der  den  Mechanismus  in  Bewegung 
setzt,  in  der  zwischen  zwei  Coupes  befindlichen  Wand  angebracht  und 
zu  jeder  Seite  durch  eine  eingekittete  Glasscheibe  geschützt.  Um  den  Ring 
ziehen  zu  können,  muss  daher  die  Glasscheibe  mit  Gewalt  zerschlagen 
werden.  Polizeiliche  Vorschriften  bestrafen  übrigens  ein  muthwilliges 
Anrufen  des  Zugspersonals,  falls  daraus  ein  Nachtheil  für  den  Verkehr 
erwachsen  könnte. 

Pneumatischer  Apparat.  System  Jolly.  —  Ein  gleichfalls  in  der  franzö- 
sischen Section  vorfindlichcr  Apparat  ist  von  Herrn  Jolly  erfunden.  Unter 
jedem  Wagen  zieht  sich  ein  Eisenrohr  hin;  sämmtliche  Röhren  der  Wagen 
sind  in  sehr  einfacher  Weise  mittelst  Kautschukröhren  zusammengekuppelt. 
Die  Eisenröhren  sind  mittelst  Bleiröhren,  welche  im  Innern  der  Wagen  zur 
Decke  führen,  hier  mit  kleinen  Luftpumpen  in  Verbindung.  Durch  Anziehen 
an  einem  Knopfe  der  letzteren  wird  die  Luft  in  dem  Rohre  verdünnt  und 
dadurch  ein  Läutewerk  im  Wagen  des  Dienstpersonals  zum  Schlagen 
gebracht.  Dieser  Apparat,  den  die  französische  Ostbahn  bereits  anwendet, 
scheint  uns  sehr  empfehlenswerth  und  sicherer  in  seiner  Wirkung  als  die 
elektrischen. 

Selbstdeckungssignal  eines  fahrenden  Zuges.  System  De  Foresta.  — Herr 
Dr.  DeForesta  aus  Turin  stellt  ein  Modell  aus,  das  einen  im  Dienstcoupe  an- 
gebrachten Mechanismus  enthält,  welcher  durch  die  Drehung  der  Wagenräder 
in  Bewegung  versetzt  wird.  Ein  grosses  horizontales  Rad,  das  sich  sehr  lang- 
sam bewegt,  enthält  180  kleine  Löcher,  deren  jedes  einen  Zünder  trägt. 
Die  Transmission  ist  so  eombinirt,  dass  nach  jedem  Kilometer  durchlaufenen 
Weges  dieses  Rad  um  die  Längenentfernung  zweier  Zünder  vorrückt,  dadurch 
wird  von  einer  fixen  Flamme  dem  Zünder  Feuer  gegeben  und  er  fliegt  als 
brennende  Rakete  durch  den  Wagenrauchfang  in  die  Lüfte ;  der  Zug  kündigt 
sich  daher  in  grossen  Distanzen  an. 

Signalisirung  zwischen  einem  fahrenden  Zuge  und  einer  Station.  — 
Fräulein  Gordon  aus  London  schlägt  vor,  um  dem  Vorschreiten  eines  fahrenden 
Zuges  von  den  Stationen  aus  folgen  zu  können,  unter  den  Dienstwagen  und  in 
seiner  Axe  ein  verticales  Rad  anzubringen.  In  gewissen  Distanzen,  etwa  von 
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1  oder  2  Kilometern ,  werden  kurze  Schienen  stücke ,  „elektrische  Schienen" 
(Electric  Rails)  in  die  Axe  des  Geleises  gelegt.  Durch  Berührung  des  Mittel- 
rades und  der  elektrischen  Schiene  wird  ein  elektrischer  Strom  geschlossen 
und  ein  Schlagwerk  in  der  Station  in  Bewegung  gesetzt.  Dieselbe  Schiene 
kann  in  Tunnels  und  in  kleinen  Stationen  wiederholt  werden. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Maine 

Gegenstand 

Auszeichnung 

K.  k.  Oberverwesamt  zu  Neu- 

berg  

Tyres,  Axen  und  Stahl- 
blech für  Dampfkessel 

ausser  Concurs 

Locomotiven 

goldene  Medaille 

K.  k.  priv.  österr.  Staatseisen- 

bahn-Gesellschaft in  Wien  . 

dtto. 

dtto. 

K.   k.   priv.    Südbahn -Gesell- 

schaft (Fabriksort  Gratz)  .  . 

Locomotiv-Axen 

silberne  Medaille 

Pfeil-Signale 

dtto. 

A.  Ganz  in  Ofen 

Schalengussräder  und 
Kreuzungen  aus  Hartguss 

dtto. 

Brückenwagen 

dtto. 

ohne  Angabe 

dtto. 

Graf  Henckel  v.  Doxnersmark 

in  Wolfsberg 

Wagenräder,  Tyres 
Platten  zu  Feuerkasten 

bronzene  Medaille 
dtto. 

G.  Zugmayer  in  Waldegg  .  .  . 

Axen,  Tyres  und  Federn 

dtto. 

Graf  Georg  Andrässy  in  Wien 

Wagenräder 

ehrenv.  Erwähn. 

K.  k.  ausseid,  priv.  Kaiser  Fer- 

dinands-Nordbahn  in  Wien. 

Waggons  und  diverse 

Betriebs-Einrichtungen 

dtto. 

Fürst  Johann  Liechtenstein  in 

Adamsthal 

Gussräder 

dtto. 
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Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Concurs: 

Englische  Postanstaltin  London ,  für  eine  Vorrichtung  zum  Aus- 
tausch der  Correspondenz  während  der  Fahrt  des  Zuges. 

E.  Gtouin  in  Paris  (Jury-Mitglied),  für  eine  Locomotive. 

G r  a f  f  e  n  s t a  d  e n  e  r  M  as  chi  n  e  n  fa  b  r  i  k  (Baron  von  Bussiere,  Präsi- 
dent des  Verwaltungsrathes,  Jury-Mitglied),  für  Locomotiven  und  Tender. 

Grosser  Preis : 

P.  Vignier  in  Paris,  für  Sicherheitsapparate  zur  übereinstimmenden 
Stellung  der  Signale  mit  den  Weichenzungen. 

Goldene  Medaille: 

Nord  bah  n -Gesellschaft  in  Paris,  für  die  Anordnung  der  Geleise  bei 
den  Kreuzungen  in  La  Chapelle. 

A.  Borsig  in  Berlin,  für  eine  Locomotive  mit  Tender. 

L.  Arbel,  Gebrüder  Deflassieux  &  Peillon  in  Rive-de-Gier  (Frank- 
reich), für  Räder  aus  Schmiedeeisen. 

Paris-Orlean s-Eisenbahn-Gesellschaft,  für  Locomotiven,  Wagen  und 
verschiedene  Betriebsemrichtungen. 

Ostbahn -Gesellschaft  in  Paris,  für  eine  Locomotive,  Wagen  und 
diverse  Apparate. 

Südbahn-Gesellschaft  in  Paris,  für  Locomotiven,  Wagen  und  diverse 
Geleise-Einrichtungen. 

Paris-Lyon-  und  M  i  1 1  e  1  m  e  e  r  -  Eisenbahn  -  Gesellschaft ,  für  eine 
Locomotive,    Waggons,  Erahn  und  Drehscheibe. 

Comp.  Belge  pour  la  construetion  de  machines  et  de  materiels  de 
chemins  de  fer  in  Molenbeek-Saint-Jean-les-Bruxelles,  für  eine  Locomotive, 
Waggons  und  einen  mobilen  Erahn. 

Gesellschaft  John  Cockerill  in  Seraing  (Belgien),  für  eine  Locomotive. 

Societe  anonyme  de  Marcinelle  et  Coüillet  in  Belgien,  für  eine 
Locomotive. 

Societe  de  Saint-Leoxard  in  Lüttich,  für  eine  Locomotive  mit  Tender. 

Maschinenfabrik  zu  Esslingen,  für  eine  Locomotive. 

G.  Erauss  in  München,  für  eine  Tender-Locomotive. 

Grant's  Locomotivfabrik  in  Patterson  (Vereinigte  Staaten),  für  eine 
Locomotive  mit  Tender. 
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Kitson  &  Comp,  in  Leeds,  für  eine  Locoinotive. 
R.  Stephexson  &  Comp,  in  Newcastle,  für  eine  Locomotive. 
Cail  &  Comp,  und  Comp,   de  Fives-Lille  (als  Theilhaber)  in  Paris ,   für 
Locomotiven  und  Räder  und  verschiedene  Schmiedestücke  etc. 

Schneider  &  Comp,  zu  Creuzot  (Frankreich),  für  Locomotiven. 
Saxby  &  Farmer  in  London ,  für  eine  Anordnung   zur  Weichen-  und 
Signalstellung. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
26  silberne,  27  bronzene  Medaillen  und  32  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
Hilfsarbeitern  7  silberne,  3  bronzene  Medaillen  und  9  ehrenvolle  Erwähnun- 
gen zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  daher: 

Grosser  Preis •. 1 , 

Goldene  Medaillen 21, 

■Silberne  „         38? 

Bronzene       „         33, 

Ehrenvolle  Erwähnungen 44. 


Classe  LXIII.  14 
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MATERIALE  FÜR  TELEGEAPHIE. 


CLASSE    LXIV. 


Bericht  von  Herrn  Dr.  HERMANN  MILITZER,  Inspector  der  k.  k. 
Staats-Telegraphen  in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

3Jie  Telegraphie  sammt  ihrem  Materiale  und  dessen  Anwendungen 
erscheint  auf  der  Pariser  Ausstellung  zum  ersten  Male  als  selbständige  Classe. 
Diese  Abtrennung  von  anderen  Zweigen  der  angewandten  Physik  lässt  sich  auch 
wohl  rechtfertigen  durch  die  Bedeutung  des  Gegenstandes  und  den  Umfang, 
welchen  namentlich  das  Apparatwesen  der  Telegraphie  in  den  letzten  Jahren 
erlangt  hat.  Gleichwohl  ist  die  so  vollzogene  Sonderung  nicht  ohne  Unzukömm- 
lichkeiten, die  sich  schon  beim  ersten  Rundgange  durch  die  Ausstellungs- 
räume leicht  wahrnehmen  Hessen.  Es  fanden  sich  beispielsweise  Telegrapheu- 
Apparate  und  Vorrichtungen,  welche  mit  diesen  im  engsten  Zusammenhange 
stehen,  in  den  Classen  12,  23,  53,  63,  64,  65  u.  s.  w.,  wogegen  umgekehrt 
in  der  speciell  für  Telegraphie  bestimmten  Classe  64  auch  elektrische  Uhren 
und  meteorologische  Registrir- Apparate  aufgestellt  waren,  und  es  ist  von  selbst 
einleuchtend,  dass  durch  solche,  scheinbar  zufällige  Zerstreuung  des  Materiales 
über  ausgedehnte  Räume  der  Ueberblick  keineswegs  gefördert  wurde. 

Die  Ursache  dieser  Unregelmässigkeit  ist  in  dem  Umstände  zu  suchen, 
dass  sich  jeder  elektrische  Apparat  doppelt  classificiren  lässt^  je  nachdem  man 
entweder  seiner  Bestimmung,  oder  der  bei  ihm  vorkommenden  Verwendung  der 
Elektricität  das  grössere  Gewicht  beilegt ;  in  einzelnen  Fällen  hatte  der  Aussteller 
ausser  Telegraphen-Apparaten  auch  noch  andere  physikalische  Instrumente 
eingesendet,  und  wünschte  dann  natürlich  seine  Erzeugnisse  nicht  getrennt 
zu  sehen.  Es  lässt  sich  nicht  verkennen,  dass  in  der  Ausstellung  der  erst- 
genannte Gesichtspunkt  mehr  Geltung  erlangen  musste,  und  es  wäre  nur  zu 
wünschen  gewesen,  dass  derselbe  noch  consequentere  Beachtung  gefunden 
hätte.  Der  hiedurch  hervorgerufenen  Trennung  gleichartiger  Gegenstände 
wäre  aber  dann  in  dem  Ausstellungsberichte  zweckmässig  dadurch  zu  begegnen 
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gewesen,  dass  man  hier  diese  Gegenstände  unter  dem  gemeinsamen  Gesichts- 
punkte von  Anwendungen  der  Elektricität  wieder  vereinigt  hätte.  Diese  An- 
ordnung lässt  sich  umsomehr  empfehlen,  als  nur  sie  mit  den  Bedürfnissen  der 
ausführenden  Technik  zusammenfällt.  Die  Elektricität  ist  in  ihren  praktischen 
Anwendungen  so  eigenartig,  und  die  zweckentsprechende  Construction  eines 
elektrischen  Apparates  setzt  bei  dem  Mechaniker  eine  solche  Menge  besonderer 
Kenntnisse  voraus,  dass  sich  für  diese  Gattung  von  Arbeiten  schon  längst 
eine  Specialität  gebildet  hat;  ja,  die  Theilung  der  Arbeit  ist  in  Paris  schon 
zu  einem  Punkte  gediehen,  dass  einzelne  Mechaniker  gegenwärtig  nur  noch 
bestimmte  Arten  elektrischer  Apparate  —  diese  aber  dann  in  hoher  Vollendung 
—  anfertigen.  Aus  dieser  Thatsache  folgt,  dass,  wo  auch  immer  Elektricität 
bei  einer  Maschine  oder  einem  Instrumente  in  Verwendung  kommt,  wenigstens 
diese  Bestandteile  am  entsprechendsten  von  einem  Elektro-Mechaniker  herge- 
stellt werden  können,  und  für  diesen  von  Tag  zu  Tag  an  Bedeutung  und  Um- 
fang gewinnenden  Zweig  der  Technik  wäre  ein  Bericht,  der  sich  nach  dem 
oben  gemachten  Vorschlage  mit  den  Anwendungen  der  Elektricität  im  Allge- 
meinen befasst,  wünschenswerth  und  von  höchstem  Interesse. 

Für  die  Berichterstattung  über  die  diesjährige  Ausstellung  wurde  prin- 
cipiell  die  Einhaltung  der  Classeneintheilung  festgestellt,  und  dadurch  die 
Besprechung  der  Anwendungen  der  Elektricität  auf  Webstühle  in  den  Bericht 
über  Weberei,  der  Elektromotoren  in  die  Classen  12,  53  oder  54  verlegt,  je 
nachdem  der  Apparat  in  der  einen  oder  anderen  Classe  aufgestellt  war;  die 
galvanischen  Batterien  und  sonstigen  Elektricitätserreger  müssten  in  sämmt- 
lichen  Classen  nachgesehen  werden,  in  welchen  Elektricität  überhaupt  als 
Agens  auftrat. 

Um  unter  Einhaltung  dieser  Theilung  Wiederholungen  nach  Tkunlich- 
keit  zu  vermeiden  und  eine  einigermassen  geordnete  Besprechung  der  zu- 
sammengehörigen Gegenstände  zu  ermöglichen,  werden  im  Nachstehenden 
zunächst  die  auf  das  eigentliche  Telegraphenwesen  bezüglichen  Einrichtungen 
zur  Sprache  kommen.  Die  verschiedenen  Signalmethoden  für  Eisenbahnen 
bleiben  der  Classe  63  vorbehalten;  die  elektrischen  Uhren,  sowie  die  astro- 
nomischen und  meteorologischen  Registrir-Apparate  nebst  den  Chronographen 
finden  in  dem  Berichte  über  die  Classe  12  ihre  Stelle  *).  Dagegen  soll  der 
Besprechung  der  Telegraphenapparate  eine  Erörterung  der  verschiedenen,  in 
der  Ausstellung  vertretenen  Methoden  zur  Erregung  von  Elektricität  bei- 
gefügt werden,  an  welche  sich  dann  die  Lösungen  des  umgekehrten  Pro- 
blemes  (Elektromotoren)  und  die  Vorrichtungen  zur  Darstellung  des  elektri- 
schen Lichtes  ungezwungen  anreihen  lassen. 

Dem  allgemeinen  Plane  des  Berichtes  entsprechend  wird  im  Nachstehen- 
den die  Londoner  Ausstellung  vom  Jahre   1862  in  der  Weise  als  Ausgangs- 

*)  S.  den  Bericht  von  H.  Dr.  Pisko  in  dem  dritten  Hefte  dieses  Werkes  bes.  S.  146—149 
und  151  — 161.  D.  R. 
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punkt  dienen,  dass  Apparate  und  Einrichtungen,  welche  dort  schon  vertreten 
waren,  hier  nur  vorübergehende  Erwähnung  finden.  Mit  Rücksicht  auf  Raum- 
ersparniss  wird  es  genügen,  bei  Gegenständen,  deren  Beschreibung  bereits  durch 
den  Druck  zum  Gemeingut  geworden  ist,  statt  einer  abermaligen  Schilderung 
auf  die  betreffende  Schrift  zu  verweisen. 


Der  erste  Eindruck,  welchen  die  Telegraphenabtheilung  der  dies- 
jährigen Ausstellung  in  dem  Besucher  hervorrief,  war  in  soferne  nicht  ganz 
befriedigend,  als  sehr  wichtige  Theile  gänzlich  fehlten,  die  Wahl  der  ausge- 
stellten Gegenstände  aber  eine  sehr  verschiedene  Auffassung  des  Begriffes  dei 
Ausstellung  selbst  erkennen  Hess.  So  war  die  weitaus  grösste  und  wichtigste 
Unternehmung  seit  dem  Beginne  der  Telegraphie,  das  atlantische  Kabel,  gar 
nicht  vertreten,  und  seine  Existenz  nur  durch  ein  paar  Drahtstückchen  ange- 
deutet, welche  sich  in  dem  Schranke  eines  englischen  Drahtfabrikanten  ver- 
steckt hielten.  Die  Compagnie  selbst  hatte  Nichts  ausgestellt,  obgleich  sicher- 
lich jede  ihrer  Mittheilungen  vom  grössten  Interesse  gewesen  wäre,  möchten 
sich  dieselben  auf  die  bei  der  Legung  des  neuen  und  der  Aufsuchung  des  alten 
Kabels  gebrauchten  Maschinen  bezogen  haben,  oder  auf  die  Leistungen  der 
beim  Betriebe  verwendeten  Batterien  und  Apparate,  oder  auf  Messungen  über 
den  jeweiligen  Zustand  der  Kabel  und  deren  Abhängigkeit  von  tellurischen 
Einflüssen.  War  in  diesem  Falle  wahrscheinlich  die  Furcht  vor  unfreiwilliger 
Unterstützung  eines  Concurrenz-Unternehmens  die  Ursache  dieser,  in  wissen- 
schaftlicher Beziehung  bedauerlichen  Lücke,  so  hatten  umgekehrt  namentlich 
die  französischen  Aussteller,  begünstigt  durch  den  ihnen  zu  Gebote  stehenden 
Raum,  es  sich  angelegen  sein  lassen,  durch  ihre  Apparate  beinahe  eine 
Geschichte  des  ganzen  Telegraphenwesens  zur  Anschauung  zu  bringen.  Da 
die  übrigen  Staaten  sich  ziemlich  genau  an  das  Programm  gehalten  hatten, 
nach  welchem  bloss  neuere  Leistungen  und  Fortschritte  zur  Ausstellung  zu 
bringen  waren ,  so  machte  sich ,  bei  Vergleichung  der  einzelnen  Länder- 
gruppen, eine  Art  von  Ungleichförmigkeit  bemerklich,  welche  sich  allerdings 
bei  näherer  Untersuchung  im  Wesentlichen  nur  als  eine  quantitative  erwies. 

Grössere  Gleichmässigkeit  war  in  qualitativer  Beziehung  vorhanden,  und 
an  allen  Apparaten ,  welche  nicht  bloss  als  erste  Versuchsmodelle  figurirten, 
konnte  fast  durchgehends  eine  eben  so  exacte  mechanische  Ausführung,  als 
sorgfältige  Berücksichtigung  der  physikalischen  Gesetze  constatirt  werden. 
Letztere  trat  schon  in  der  äusseren  Gestalt  der  Apparate  durch  die  allgemeine 
Tendenz  zur  Gleichheit  und  gleichen  Constructionsweise  der  wesentlichen 
Theile  hervor.  Die  Bemühungen  des  letzten  Jahrzehents,  durch  die  mannig- 
fachsten Abänderungen  der  Gestalt  und  Grösse  der  Elektromagnete  und  ihrer 
Anker  grössere  Kraftäusserungen  oder  Wirkungen  besonderer  Art  zu  erzielen, 
fanden  sich  in  der  Pariser  Ausstellung  nicht  mehr  vertreten,  und  alle  erwähnten 
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Absonderlichkeiten  durch  den  ursprünglichen  geraden  oder  Hufeisenmagnet 
von  zweckmässig  gewählten  Dimensionen  wieder  verdrängt.  Auch  bei  den 
rein  mechanischen  Bestandtheilen  war  das  Hervortreten  eines  gewissen  Normal- 
typus nicht  zu  verkennen.  Die  Nationalität  machte  sich  allerdings  noch  in- 
soferne  etwas  geltend,  als  z.  B.  die  in  England  verfertigten  oder  für  englischen 
Gebrauch  bestimmten  Apparate  wesentlich  kräftigere  Dimensionen  und  grössere 
Metallstärken  zeigten,  als  die  französischen  und  belgischen  Erzeugnisse  gleicher 
Natur ,  welche  sich  im  Ganzen  mehr  dem  Genre  der  Uhrenmechanik  nähern ; 
die  deutschen  und  österreichischen  Apparate  stehen  in  dieser  Beziehung 
zwischen  den  genannten  in  der  Mitte  j  die  in  der  Schweiz  verfertigten  machen 
sich  durch  eine  Art  grundsätzlicher  Vernachlässigung  der,  allerdings  nur  neben- 
sächlichen Eleganz  der  Ausstattung  kenntlich.  Auch  in  den  Preisen  der  Apparate, 
soweit  dieselben  sich  angegeben  fanden,  waren  keine  auffallenden  Differenzen 
mehr  vorhanden,  wenn  man  dabei  nur  den  wechselnden  Geldwerth  in  den  ver- 
schiedenen Ländern  und  die  mannigfach  geänderten  Bedingungen  der  Produc- 
tion  in  Anschlag  bringt.  Höchstens  die  französische  Industrie  könnte  in  dieser 
Beziehung  den  Vorrang  grösserer  Billigkeit  bei  solchen  Artikeln  beanspruchen, 
welche  sie  bis  jetzt  entweder  in  besonderer  Massenhaftigkeit  oder  mit  exclu- 
sivem  Monopole  lieferte.  Zur  ersten  Gattung  gehören  die  Einrichtungen  für 
Haus-  und  Zimmertelegraphen,  zu  letzterer  die  HuGHEs'sehen  Druckapparate. 
Die  nähere  Besprechung  der  einzelnen  Gegenstände,  soweit  dieselben 
speciell  für  die  österreichische  Industrie  von  Bedeutung  zu  sein  schienen, 
wird  sich  am  übersichtlichsten  gestalten,  wenn  man  das  ganze  Materiale  in 
mehrere  Gruppen  zerlegt,  die  nun  unter  den  in  der  Einleitung  aufgestellten 
Einschränkungen  der  Reihe  nach  betrachtet  werden  sollen. 

I.  HAUSTELEGRAPHEN;  OPTISCHE,  ATMOSPHÄRISCHE  UND  HYDRAU- 
LISCHE TELEGRAPHENSYSTEME. 

Die  Anfertigung  von  Haustelegraphen  (sonneries  electriquesj,  welche  in 
den  letzten  Jahren  auch  in  Oesterreich  sich  einzubürgern  begannen,  bildet 
namentlich  in  Paris  einen  ziemlich  ausgedehnten  Industriezweig,  mit  welchem 
eine  beträchtliche  Anzahl  von  Mechanikern  sich  ganz  speciell  beschäftigen. 
In  der  Ausstellung  war  derselbe  durch  Breguet,  Caumont  und  Prudhomme 
in  Paris,  R.  Belle  in  Aachen  und  die  Actiengesellschaft  „der  Telegraph"  in 
Berlin  vertreten.  Die  Apparate  von  Caumont  und  Prudhomme  boten  kein 
wesentliches  Interesse ;  das  Bestreben  der  Constructeure  scheint  besonders 
auf  hübsche  Ausstattung  und  gefällige  Form  ihrer  Einrichtungen  bei  massigen 
Preisen  gerichtet  zu  sein. 

Breguet  hat  einen  für  Frankreich  und  England  patentirten,  zweckmässigen 
Taster  (bonton  r-epetileur)  ausgestellt ,  welcher  die  Sicherheit  gibt,  dass  man 
das  entfernte  Läutewerk  wirklich  in  Bewegung  gesetzt   hat,    und    dass   das 
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Fig.   1.    Bouton  repetiteur  von  B  r  e  gue  t. 


Zeichen  von  der  gerufenen  Person  wahrgenommen  wurde.  Die  nebenstehende 
Zeichnung  (Fig.  t)  stellt  das  kleine  Instrument  mit  abgenommenem  Deckel  in 

natürlicher  Grösse  dar.  Ein  Druck 
auf  den  Elfenbeinknopf  B  ver- 
bindet die  beiden  Metallfedern  b 
und  e,  und  gestattet  dem  von  C 
kommenden  Strome  den  Weg 
durch  die  Windungen  des  Elek- 
tromagnetes  E  und  über  die 
Schraube  V  durch  den  Draht  L 
zum  fernen  Läutewerke.  Der 
Elektromagnet  lenkt  die  Nadel  A 
ab,  welche  mit  ihrem  oberen  Ende 
auf  das  Wort  Sonne  zeigt  und  in 
dieser  Stellung  verharrt.  Wenn 
nämlich  auch  nach  Aufhören  des 
Druckes  auf  B  die  beiden  Federn 
b  und  c  sich  wieder  getrennt 
haben ,  bleibt  doch  dem  Strome  im  Apparate  noch  ein  zweiter  Weg  geboten 
über  den  Contactpunkt  r  zu  der  an  der  Nadel  befestigten  Schleiffeder  g, 
durch  den  Metallständer  der  Nadel  und  über  die  mit  letzterem  verbundenen 
Schrauben  p  und  q,  dann  durch  den  Draht  n  m  in  die  Spirale  des  Elektroma- 
gnetes  und  zur  Leitung  L.  Um  die  Nadel  in  ihre  Ruhestellung  zurückzuführen, 
unterbricht  der  Gerufene  den  Strom  durch  eine  am  Läutewerke  angebrachte 
Vorrichtung,  und  zeigt  dadurch  an,  dass  er  das  Signal  verstanden  hat. 

Auf  den  Bahnhöfen  der  französischen  Ostbahn  dient  als  zugehöriges 
Läutewerk  eine  Combination  von  Relais  und  elektrischem  Wecker  nach  der 
Constructionvon  Faure  und  Breguet.  Der  verticale  Ankerhebel  des  horizontal- 
liegenden  Elektromagnetes  des  Relais  macht  durch  seine  Bewegung  einen  auf 
ihn  gestützten  horizontalen  Arm  abfallen,  welcher  durch  sein  Aufschlagen  auf 
eine  Contactschraube  den  Strom  der  Weckerbatterie  schliesst.  Da  der  erste 
Strom  nur  einen  Moment  zu  dauern  braucht,  so  kann  der  neu  eingeleitete  auch 
durch  denselben  Draht  nach  der  aufrufenden  Station  zurückgesendet  und  dort 
wieder  zur  Bestätigung  des  erfolgten  Aufrufes  verwendet  werden.  Der  Wecker 
bleibt  hierbei  natürlich  so  lange  in  Thätigkeit,  bis  man  den  horizontalen  Ann 
wieder  in  seine  Anfangslage  auf  dem  oberen  Ende  des  Relaishebels  zurück- 
bringt. 

Beide  Einrichtungen  sind  nur  verwendbar  für  Glocken  von  massigen 
Dimensionen  und  reichen  nicht  mehr  aus,  wenn  das  Zeichen  auch  in  grösseren 
Entfernungen  vernommen  werden  soll.  Um  auch  bei  grösseren  Glocken  das 
Zwischenmittel  eines  zeitweilig  aufzuziehenden  Uhrwerkes  zu  vermeiden,  hat 
Breguet,  mit  theilweiser  Benützung  einer  schon  früher  von  Aubine,  sowie  von 
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Gaussin  und  Viney*)  angegebenen  Idee,  eine  Vorrichtung  constrnirt,  welche 
es  ermöglicht,  durch  ein  einziges  Zeichen  eine  bestimmte  Anzahl  von  kräftigen 
Hammerschlägen  auf  die  beliebig  grosse  Weckerglocke  zu  führen.  Der  aus  L 
(Fig.  2)  ankommende  Strom  gelangt  bei  der  Contactschraube  a  in  den  um  C 


Fig.   2.     Elektro-magnetisehe    Glocke  von  Br  e  g  u  e  t. 

drehbaren  Hebel  Cc,  dann  in  die  Windungen  des  Elektromagnetes  E  und  durch 
dessen  Anker  bei  der  Contactschraube  b  in  die  Verbindung  mit  der  Erde. 
Hiedurch  wird  der  Hebel  des  Elektromagnetes  einen  Augenblick  angezogen, 
welcher  bei  seinem  Rückgange  in  die  Ruhelage  durch  den  mit  ihm  verbundenen 
Sperrhaken  das  Rad  R  um  einen  Zahn  dreht,  den  Hebel  Cc  von  dem  Stifte  g 
abfallen  macht  und  durch  Vermittlung  dieses  Hebels  nach  Aufhebung  der  Ver- 
bindung bei  u  einen  Schluss  der  Localbatterie  B  an  der  Contactschraube  d 
bewerkstelligt.  Der  Elektromagnet  fungirt  fortan  für  den  Strom  der  Localbatterie 
wie  in  einem  gewöhnlichen  Wecker  mit  Selbstunterbrechung,  nur  mit  dem 
Unterschiede,  dass  jede  Oscillation  seines  Ankerhebels  das  Rad  R  um  einen 
Zahn  weiter  dreht,  und  so  durch  die  mit  dem  Rade  fest  verbundenen  Hebe- 
daumen D  bei  einer  ganzen  Umdrehung  zwei  Schläge  des  Hammers  auf  die 
Glocke  mit  beträchtlicher  Hubhöhe  veranlasst,  Am  Ende  eines  Radumlaufes 
führt  der  Stift  g  den  Hebel  Cc  in  seine  Anfangsposition  zurück  und  schaltet 
die  Localbatterie  aus,  unter  gleichzeitiger  Wiederherstellung  der  Verbindung 
zwischen  Linie  und  Erde. 


*)  Du  moncel;  expose  des  applications  de  l'electric-ite,  tom.  V,  pay.  470—472. 
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Ein  sinnreicher  Vorschlag  für  die  Einrichtung  von  Haustelegraphen  in 
grossen  Gebäuden  mit  vielen  Zimmern  wurde  dem  Berichterstatter  während 
der  Ausstellung  von  Dr.  Schellen  aus  Cöln  mitgetheilt,  Die  bisherigen  Ein- 
richtungen erfordern  so  viele  empfangende  Apparate,  als  Zimmer  mit  Tastern 
zum  Aufrufe  versehen  werden  sollen,  und  der  erwähnte  Vorschlag  bezweckt 
den  Bedarf  an  ersteren  auf  eine  kleinere  Zahl  zurückzuführen.  Denkt  man 
sieh  zwei  Steinhkil'scIic  Lamellenwechsel  A  und  B  (Fig. 3),  von  weichender 
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Fig.   3.  Schema  für  Haustelegrapheu  von  Schellen. 

erstere  auch  ein  gewöhnliches  Metallgitter  ohne  Isolirungder  Vertical-  von  den 
Horizontallamellen  sein  kann,  unter  sich,  mit  den  Elektromagneten  1,  2,.  .  .6 
und  mit  einer  Batterie  in  der  in  der  Figur  angedeuteten  Weise  verbunden,  so  ist 
leicht  einzusehen,  dass  das  Einsetzen  des  mit  dem  zweiten  Batteriepole  ver- 
bundenen Stiftes  in  eine  der  Oeffnungen  des  Lamellenwechsels  ß  immer  nur 
ein  Paar  der  am  Umfange  des  Gitters  A  vertheilten  Elektromagnete  in  Wirk- 
samkeit bringen  wird,  und  zwar  in  der  Ordnung,  wie  dies  in  der  Figur  durch 
die  beigeschriebenen  Zahlen  angedeutet  ist.  Sind  nun  die  Elektromagnete  — 
was  auf  verschiedene  Weisen  bewerkstelligt  werden  kann  —  unter  sich  so 
combinirt,  dass  sie  immer  nur  paarweise  eine  bestimmte  Wirkung  geben,  und 
verlegt  man  von  den  Kreuzungspunkten  des  Wechsels  B  je  einen  in  die  mit 
dem  Telegraphen  auszurüstenden  Zimmer,  so  ist  die  ganze  Einrichtung  voll- 
endet und  man  sieht,  dass  man  für  n  getrennte  Räume,  welche  nach  der 
gewöhnlichen  Methode  n  Elektromagnete  erfordern,  auf  diese  Weise  mit 
einer  Anzahl  =  2  Yn  das  Auslangen  findet.  Allerdings  involvirt  der  Vorschlag 
eine  Verlängerung  der  Leitungen;  es  sind  aber  sehr  wohl  Fälle  denkbar,  in 
welchen  dieser  Nacht.lie.il  durch  die  Verminderung  der  Anzahl  der  empfangenden 
Apparate  mehr  als  aufgewogen  wird. 
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Den  elektrischen  Haustelegraphen  scheint  -  wenigstens  für  kleinere 
Einrichtungen  —  ein  nicht  zu  übersehender  Rivale  in  dem  pneumatischen 
Telegraphensysteme  von  Sparre,  ausgestellt  von  W.  Walcker  in  Paris,  erstan- 
den zu  sein,  welches  als  Mittel  für  die  Fortpflanzung  des  Zeichens  statt  der 
Elektricität  die  Verschiebung  einer  Luftsäule  in  einem  sehr  engen  Metallrohre 
verwendet  und  die  immer  etwas  lästige  galvanische  Batterie  ganz  entbehrlich 
macht.  Die  erforderlichen  Röhren,  welche  gegenwärtig  in  England  aus  einer 
nicht  näher  definirten  Legirung  von  Zinn  und  Blei  ohne  Löthung  durch  Ziehen 
verfertigt  werden,  haben  einen  inneren  Durchmesser  von  3mm  und  lassen  sich 
kalt  um  ganz  scharfe  Ecken  biegen  ,  ohne  Bruchstellen  zu  bekommen  oder 
ihren  Querschnitt  wesentlich  zu  ändern.  Wegen  seiner  geringen  Dicke  kann 
das  Rohr  längs  der  Mauer  mit  grosser  Leichtigkeit  überall  verborgen  werden, 
und  steht  da,  wo  es  die  Mauer  verlässt,  mit  einem  umsponnenen  Kautschuk- 
rohre in  Verbindung,  welches  in  einen  birnenförmigen  Ballon  von  der  Grösse 
einer  Faust  endigt.  Am  andern  Ende  der  Röhre  befindet  sich  ein  ungefähr 
gleich  grosser  Kautschuk-Cylinder  mit  einer  dünnen  und  desshalb  sehr  elasti- 
schen Bodenfläche,  welche  sich  bedeutend  ausbaucht,  so  oft  man  den  Ballon 
am  andern  Ende  mit  der  Hand  zusammendrückt.  Diese  Bodenfläche  schiebt 
durch  Vermittlung  eines  auf  ihr  ruhenden  Metallplättchens  eine  Zahnstange 
in  die  Höhe,  welche  während  ihrer  Bewegung  in  ein  Rädchen  eingreift  und 
den  mit  letzterem  verbundenen  Hammer  ein-  oder  mehrmals  gegen  die  Glocke 
schlägt.  Beim  Rückwärtsgange  wird  die  Zahnstange  durch  eine  Feder  ausge- 
löst und  sinkt  am  Rade  frei  herab;  das  akustische  Signal  kann  durch  eine 
neben  der  Glocke  angebrachte  Fallscheibe  auch  dem  Auge  ersichtlich  gemacht 
werden.  In  der  beschriebenen  Form  dient  die  Einrichtung  nur  zum  Geben  von 
Zeichen  in  einer  Richtung.  Soll  dieselbe  Röhre  auch  zur  Beförderung  eines 
hör-  und  sichtbaren  Antwortzeichens  gebraucht  werden,  so  wird  der  Ballon 
ebenfalls  durch  einen  Cylinder  ersetzt,  eine  Weckereinrichtung  mit  Fallscheibe 
an  beiden  Enden  des  Leitungsrohres  angebracht  und  gleichzeitig  beiderseits 
die  Vorkehrung  getroffen,  dass  man  die  Luftbehälter  mechanisch  zusammen- 
drücken kann. 

Der  gegenwärtige  Patentinhaber  Walcker  berechnet  für  eines  dieser 
Läutewerke  nebst  Antwortvorrichtung  und  Fallscheibe  durchschnittlich  25 
Francs,  für  den  Meter  Metallrohr  0-50  Francs,  für  den  Meter  übersponnenes 
Kautschukrohr  3  —  5  Francs,  für  verschiedene  Indicatortafeln,  um  die  Signale 
vervielfältigen  zu  können,  jenachder  Eleganz  der  Ausstattung  18  —  30  Francs. 
Nach  Angabe  des  Ausstellers  fungirt  der  Apparat  mit  einem  kaum  faustgrossen 
Ballon  durch  einen  leichten  Druck  der  Hand  bis  auf  200mEntfernung  ohne  Schwie- 
rigkeit. Das  beschriebene  System  befindet  sich  bereits  in  häufiger  Anwendung 
in  Privathäusern,  Werkstätten,  auf  Dampfschiffen  zur  Verbindung  des  Capitäns 
mit  dem  Maschinisten  und  Steuermann  u.  s.  w. 
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In  derselben  Weise  wie  in  dem  Systeme  Sparre  die  Luftsäule  will 
(I.  A.Tarourin  in  Lyon  in  seinem  „hydrodynamischen  Telegraphen"  die  Ver- 
schiebung einer  Wassersäule  anwenden.  Da  Wasser  nicht  compressibel  ist,  so 
kann  es  zur  Hervorbringung  exacterer  Signale  dienen,  als  die  elastische  Luft. 
Tahourin  lässt  sein  Metallrohr  in  einem  Reservoir,  wie  am  BouRDON'schen 
Metallbarometer,  mit  elastischem  Deckel  enden,  auf  welchem  ein  Fühlhebel 
ruht.  Das  andere  Ende  des  Fühlhebels  spielt  über  einem,  mit  den  Buchstaben 
des  Alphabetes  beschriebenen  Kreisbogen.  Jedes  Buchstabenfeld  entspriclit 
einer  bestimmten  Wassermenge,  welche  durch  den  Druck  eines  Pistons  am 
anderen  Ende  der  Röhre  aus  letzterer  in  das  Reservoir  hineingepresst  wird. 
Der  Aussteller  hat  seinem  Modelle  den  Vorschlag  beigegeben,  dieses  System 
für  die  Correspondenz  zwischen  zwei  Punkten,  wie  Paris  und  Havre,  zu  ver- 
wenden, und  scheint  hiermit  eine  Selbstparodie  haben  liefern  zu  wollen,  da 
doch  nicht  anzunehmen  ist,  dass  er  von  der  Grösse  der  Reibung  von  Flüssig- 
keiten gegen  Röhrenwandungen  nie  gehört  haben  sollte. 

Die  elektrische  Beförderung  von  Depeschen  unterliegt  eigenthümlichen 
Schwierigkeiten  und  wird  Ökonomisch  unvortheilhaft,  sobald  es  sich  darum 
handelt,  Mittheilungen  in  bedeutender  Anzahl  zwischen  einander  sehr  nahe 
gelegenen  Stationen  auszutauschen.  Man  hat  desshalb  schon  seit  geraumer  Zeit 
in  allen  grösseren  Städten  mit  mehreren  Telegraphenbureaux  deren  Verbin- 
dung unter  sich  durch  Fussboten,  Pferdepost  oder  mechanische  Vorrichtungen 
effectuirt  *).  Letztere  Methode  wurde  vor  zwei  Jahren  in  Berlin  zwischen  dem 
Central-Telegraphenamte  und  der  Börse  in  Anwendung  gebracht,  und  besteht 
in  einem  unterirdischen  Metallrohre,  welches  einen  kleinen  Wagen  als  Träger 
der  Depeschen  aufnehmen  kann ;  der  Wagen  wird  im  Rohre  dadurch  fortge- 
schoben, dass  durch  eine  Dampfmaschine  vor  ihm  die  Luft  im  Rohre  verdünnt, 
hinter  ihm  condensirt  wird.  Die  ganze  Anlage  wurde  von  Siemens  &  Hu.ske 
in  Berlin  eingerichtet,  und  befindet  sich  durch  Modelle  und  Zeichnungen  auch 
auf  der  Pariser  Ausstellung  vertreten.  Eine  detaillirte  Beschreibung**)  wurde 
schon  im  vergangenen  Jahre  veröffentlicht. 

Für  die  Verbindung  der  Centralstation  in  Paris  mit  der  Börse ,  dem 
Ministerium  des  Innern  und  einigen  anderen,  im  Mittelpunkte  der  Stadt  gele- 
genen Telegraphenstationen  hat  der  französische  Telegraphen-Inspector  Baron 


*)  Eine  der  ältesten  Vorrichtungen  dieser  Art  dürfte  jene  sein,  welche  sich  im  l'enfral-Bureau 
der  Electric  and  International  Telegraph- Company  in  London  (Moorgate  Str.  E.  C.)  helindet;  die- 
selhe  war  im  Ausstellungsgelände  nicht  vertreten  und  wurde  daher  vom  Herrn  Berichterstatter 
natürlicher  Weise  nicht  erwähnt.  Wir  erinnern  uns  ,  dieselbe  schon  im  Jahre  1862  in  Function 
gesehen  zu  haben;  sie  verbindet  das  Haupt-Bureau  mit  den District-Aemtern  und  bestand  damals  aus 
einer  Leitung-  von  sieben  unterirdischen  Kupferröhren ,  deren  längste  :i/i  Meilen  weit  reicht;  statt 
des  in  Berlin  gebrauchten  Wagens  wird  dort  einlach  eine  Filzrolle  verwendet,  in  welche  man  die 
auf  Papier  geschriebene  Depesche  einwickelt,  um  sie,  wie  bei  der  Berliner  Anlage,  durch  pneuma- 
tischen Druck  zu  befördern.  Der  Red. 
**)  Zeitschritt  des  deutsch-österreichischen  Telegraphen-Vereines,  Jahrgang  XIII,  S.  ÜO. 
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dieselbe  Aufgabe  in  etwas  verschiedener  Weise  gelöst.  Baron  benützt  als 
bewegende  Kraft  den  in  den  Wasserleitungen  von  Paris  vorhandenen  Constanten 
Druck,  welcher  in  den  um  die  Tuilerien  gelegenen  Stadttheilen  etwa  50"" 
Quecksilber  beträgt.  In  jedem  Bureau  befinden  sich  zwei  grosse  eiserne 
Gefässe,  jedes  von  4  Kubikmeter  Inhalt,  und  das  untere  etwa  5m  tiefer  als 
das  andere  aufgestellt.  Das  obere  Gefäss  steht  direct  mit  der  Wasserleitung 
und  mit  dem  unteren,  letzteres  mit  den  unterirdischen  Strassencanälen  und 
durch  ein  schmiedeisernes  Rohr  von  65mm  innerem  Durchmesser  mit  der 
nächsten  Station  in  Verbindung.  In  diesem  Rohre  gleiten  mit  ziemlichem  Spiel- 
räume eine  Reihe  hohler  Pistons  aus  Eisenblech  von  15cm  Länge,  welche 
je  bis  zu  40  Stück  Depeschen  fassen  können,  und  dann  durch  einen  aufge- 
schraubten Deckel  verschlossen  werden.  Der  letzte  Piston  trägt  an  seinem 
hinteren  Ende  eine  einfache  Liederimg  aus  radial  aufgehefteten  Ledersectoren. 

Um  einen  Train  zu  befördern,  wird  die  obere  Eisenkufe  aus  der  Wasser- 
leitung gefüllt,  wozu  etwa  zwei  Minuten  erforderlich  sind.  Nach  dem  Oeffnen 
des  Zwischenhahnes  strömt  dieses  Wasserquantum  in  die  untere  Kufe  und 
bringt  in  ihr  den  Luftdruck  auf  ungefähr  zwei  Atmosphären.  Setzt  man  nun 
dieses  Reservoir  mit  der  Röhrenleitung,  in  welche  die  Pistons  mit  den  Depe- 
schen eingelegt  wurden,  in  Verbindung,  so  werden  dieselben  durch  den  Druck 
der  condensirten  Luft  fortgeschoben,  und  langen  auf  der  nächsten,  im  Pariser 
Netze  durchschnittlich  ein  Kilometer  entfernten  Station  etwa  nach  Verlauf 
einer  Minute  an.  Specielle  Messungen  haben  ergeben,  dass  ein  Druck  von  7 
Kilogrammen  auf  den  Piston  demselben  eine  mittlere  Geschwindigkeit  von 
einem  Kilometer  per  Minute  mittheilt. 

Die  Anfangsgeschwindigkeit  ist  natürlich  eine  viel  bedeutendere  und  so 
gross,  dass  die  Pistons  bei  diesem  Verfahren  rasch  abgenützt  werden.  Man 
hat  desshalb  den  Vorgang  dahin  modificirt,  dass  man  den  Luftdruck  in  der 
unteren  Kufe  nur  um  10°™  Quecksilber  steigert,  dann  den  Piston  seine  Bewe- 
gung beginnen  lässt  und  den  Druck  constant  erhält,  indem  man  in  die  untere 
Kufe  aus  der  oberen  fortwährend  die  erforderliche  Wassermenge  nachströmen 
lässt.  Die  Einrichtungskosten  des  ganzen  Netzes  mit  6  Kilometer  unterirdischer 
Röhrenleitung  in  den  Strassen  der  Stadt  und  7  Bureaux,  von  welchen  jedes 
ausser  den  bereits  genannten  noch  eine  dritte  Rerservekufe  für  die  comprimirte 
Luft  besitzt,  betrugen  230,000  Fr.  Da  die  Bedienung  von  dem  in  den  Stationen 
ohnehin  vorhandenen  Personale  geleistet  wird,  so  reduciren  sich  die  Betriebs- 
kosten auf  den  Verbrauch  an  Wasser,  von  welchem  je  73  Kubikmeter  mit  5  Fr. 
bezahlt  werden.  Die  erforderlichen  schmiedeisernen  Röhren  werden  von  einer 
Fabrik  in  Montlugon  nach  einem  neuen  Verfahren  hergestellt.  Blechstreifen 
von  passender  Breite  werden  warm  auf  einen  Dorn  gerollt  und  gleichzeitig 
wird  auf  die  nach  der  Länge  geradlinig  fortlaufende  Nuth  ein  schmaler  Streifen 
Blech  von  aussen  aufgeschweisst.  Die  Vereinigung  der  Enden  erfolgt  so  voll- 
ständig, dass  die  Schweissstellen  kaum  zu  erkennen  sind.  Der  Abgang  und 
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die  Ankunft  eines  Trains  von  und  in  jeder  Station  wird  telegraphisch  ange- 
zeigt. Weil  die  Stationen  unter  sich  durch  Leitungen  bereits  verbunden  waren, 
so  veranlasste  auch  diese  der  Sicherheit  des  Betriebes  sehr  förderliche  Con- 
trole  keine  weiteren  Kosten.  — 

Von  optischen  Telegraphen  befanden  sich  in  der  Ausstellung  der  Helio- 
graph von  Leseurre,  ursprünglich  für  den  Gebrauch  in  Algerien  construirt*), 
ein  Telegraph  für  Kriegszwecke  vom  k.  k.  Obersten  Baron  v.  Ebner  in  Wien 
und  eine  Vorrichtung  ähnlicher  Art  von  Ward  in  Philadelphia. 

Obgleich  über  den  erstgenannten  Heliographen  eine  französische  Com- 
mission  noch  im  Jahre  1864  ein  Gutachten  abgab,  so  scheint  derselbe  doch 
nicht  einmal  in  Algerien  gegen  den  elektrischen  Telegraphen  das  Feld  haben 
behaupten  zu  können.  Das  Instrument  lässt  sich  in  die  Classe  der  Heliostaten 
mit  zwei  Spiegeln  einreihen. 

Der  optische  Telegraph  des  Baron  v.  Ebner,  besteht  aus  drei  die  Spitzen 
eines  gleichseitigen  Dreieckes  bildenden  Scheiben,  welche  durch  eine  einfache 
und  leicht  zu  handhabende  Hebelvorrichtung  um  ihre  horizontalen  Durch- 
messer gedreht  und,  wenn  sie  dem  fernen  Beobachter  ihre  schmale  Kante  dar- 
bieten, für  denselben  unsichtbar  gemacht  werden  können.  Für  Nachtsignale 
werden  hinter  den  Scheiben  Lampen  mit  Reflectoren  angebracht,  welche  durch 
die  oben  erwähnte  Drehung  der  Scheiben  einzeln  oder  gleichzeitig  verdunkelt 
werden  können.  Das  Alphabet  dieses  Telegraphen  zeichnet  sich  durch  seine 
Kürze  aus,  da  es  über  drei  Elementarzeichen  disponirt,  während  die  Mehrzahl 
der  übrigen  Telegraphenalphabete  deren  nur  zwei  besitzt. 

Wabd  bringt  ebenfalls  drei  Lampen,  aber  senkrecht  übereinander  an 
einem  vertical  stehenden  Baume  an.  Im  Zustande  der  Ruhe  werden  sämmtliche 
Lampen  durch  von  untenher  aufgeschobene,  oben  offene  Körbe  unsichtbar 
gemacht,  welche  durch  Spiralfedern  so  mit  einander  verbunden  sind,  dass  man 
den  Korb  von  keinem  der  oberen  Lichter  abziehen  kann,  ohne  zugleich  das 
oder  die  unter  ihm  befindlichen  sichtbar  zu  machen;  in  der  Richtung  von  unten 
nach  oben  sind  dagegen  die  Körbe  von  einander  unabhängig.  Die  Lampen 
befinden  sich  ausserdem  hinter  verschiedenfarbigen  Gläsern. 

II.  ZEIGER-  UND  NADELTELEGRAPHEN. 

Dieselben  waren  in  der  Ausstellung  diesmal  nur  in  geringer  Anzahl  vor- 
handen und  gehörten  mehr  zur  Geschichte  der  früheren  Telegraphie,  als  dass  sie 
einen  für  die  Gegenwart  bemerkenswerthen  Fortschritt  hätten  erkennen  lassen. 
Die  Mehrzahl  dieser  Apparate  war  das  Eigenthum  französischer  und  belgischer 
Aussteller,  welche  offenherzig  selbst  einräumten,  dass  die  angebrachten 
Abänderungen  oder  Verbesserungen  hauptsächlich  den  Zweck  verfolgten,  die 


*)  Annules  telegraphiques,  unnec  lHHi,  pay.  113  und  annce  1864,  paff.  S88. 
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in  Frankreich  und  Belgien  bei  den  Eisenbahnverwaltungen  in  beträchtlicher 
Menge  einmal  vorhandenen  Zeigerapparate  nach  Möglichkeit  auch  noch  ferner 
verwendbar  zu  machen,  und  so  diesen  Verwaltungen  die  Anschaffung  neuer 
Apparate  wenigstens  zeitweilig  noch  zu  ersparen. 

Ein  näheres  Eingehen  auf  diese  Einrichtungen,  welche  überdies  nichts 
wesentlich  Neues  darboten,  wäre  vom  Standpunkte  der  österreichischen 
Industrie  um  so  weniger  zu  rechtfertigen,  als  weder  im  Inlande  noch  in  den 
Nachbarländern,  welche  ihren  Bedarf  aus  Oesterreich  beziehen,  Zeigerapparate 
in  Verwendung  stehen ,  eine  Rückkehr  zu  denselben  vom  jetzigen  Apparat- 
wesen aus  aber  einen  Rückschritt  bilden  würde,  welchem  jede  Wahr- 
scheinlichkeit abgeht.  Auch  finden  sich  die  fraglichen  Instrumente  in  vielen 
Schriften  über  das  Telegraphenwesen*)  bereits  vollständig  beschrieben  und 
erörtert. 

Sollte  dennoch  in  einem  oder  dem  anderen  Falle  für  einen  gegebenen 
Zweck  und  unter  besonderen  Verhältnissen  die  Anwendung  von  Zeigerappa- 
raten gewünscht  werden,  so  dürfte  von  den  Apparaten  der  diesjährigen  Aus 
Stellung  der  magnet-elektrische  Zeigerapparat  von  Siemens  &  Halske  in  Berlin 
besonders  zu  empfehlen  sein.  Dieses,  schon  seit  einem  Decennium  mehrfach  in 
Gebrauch  stehende  und  auch  schon  wiederholt  beschriebene  Instrument  **)  ist 
in  seiner  neuesten  Modifikation  in  eine  sehr  compendiöse  Form  gebracht,  und 
statt  des  früheren  pultförmigen  Holzkastens  in  eine  cylindrisehe  Metallbüchse 
eingeschlossen.  Hierdurch  werden  zugleich  alle  Verschiebungen  einzelner  Be- 
standteile des  Apparates,  welche  früher  manchmal  durch  das  Schwinden  und 
Werfen  des  Holzes  veranlasst  wurden,  gänzlich  vermieden.  In  dem  Cataloge 
der  Londoner  Filialanstalt  Siemens  Brothers  ist  der  Preis  eines  completen 
Zeigerapparates  mit  sechs  Paaren  permanenter  Magnete,  polarisirtem  Wecker, 
eisernem  Fussgestelle  und  sonstigen  Nebenbestandtheilen  mit  24  Pfund 
Sterling  angegeben,  der  Zeigerapparat  allein  kostet  18  Pfund  Sterling 
18  Shilling. 

Der  wesentlichste  Theil  dieses  Apparates,  der  Inductor,  hat  in  jüngster 
Zeit  eine  besonders  wichtige  Verwendung  gefunden,  von  welcher  weiter  unten 
bei  den  Elektricitätsquellen  die  Rede  sein  wird.  Hier  wäre  einer  nützlichen 
Anwendung  zu  erwähnen,  die  Siemens  von  diesem  Apparate  als  Wasser- 
standszeiger gemacht  hat.  Der  Schwimmer  des  Wassergefässes  steht  mit  der 
Drehungsaxe  des  Inductors  durch  eine  Spiralfeder  in  Verbindung,  welche 
durch  eintretende  Niveauänderungen  allmälich  gespannt  wird.  Erreicht  die 
Aenderung  des  Wasserstandes  eine  bestimmte  Grösse,  etwa  einen  Fuss,  so 
wird  die  Feder  ausgelöst,  und  dreht  bei  der  Rückkehr  in  ihre  Gleichgewichts- 


*)  Annales  teleyraphigucs;  Dumoncel,   expose  des  applieations  de  V electr leite ;   Gloesener, 

traue  general  des  applieations  de  V electr icite  etc. 
>*)  Schellen,  der  elektro-magnetische  Telegraph,  3.  Auflage,  S.  212. 
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läge  den  Inductor  einmal  um  seine  Axe,  wobei  dann  der  Zeiger  des  Apparates 
um  einen  Schritt   weiter  getrieben  wird  *). 

In  der  Abtheilung  des  österreichischen  Kriegsministeriums  hatte  Baron 
v.  Ebner  Zeigerapparate  für  militärische  Zwecke  ausgestellt,  welche  in  Form 
und  Leistungen  denen  von  Siemens  &  Halske  ganz  analog  sind,  deren  Con- 
struction  aber  Gegenstand  eines,  dem  Mechaniker  S.  Marcus  in  Wien  ertheil- 
ten  Patentes  ist.  v.  Ebner  hat  die  Inductoren  dieser  Apparate  für  Minen- 
sprengungen noch  besonders  eingerichtet,  und  mit  denselben  sehr  energische 
Wirkungen  erzielt.  Eine  Drehung  des  Inductors  um  einen  Winkel  von  15  bis 
18  Graden  liefert  schon  einen  Inductionsstoss,  welcher  die  Sprengpatrone  zur 
sicheren  Zündung  bringt.  Dabei  sind  diese  Apparate  sehr  compendiös  und 
leicht  transportabel. 

Die  Direction  der  Eisenbahnen  in  der  bayerischen  Rheinpfalz  hat  einen 
Zeigertelegraphen  von  Fardely  eingesendet,  welcher  von  dem  Telegraphen- 
Mechaniker  J.  Bürker  in  Ludwigshafen  durch  Anbringung  der  von  Siemens 
bereits  seit  längerer  Zeit  für  die  MoRSE-Translatoren  verwendeten  Contactfeder 
auch  für  selbstthätige  Uebertragung  eingerichtet  wurde.  Nach  dem  dem  Appa- 
rate beigegebenen  Certificate  ermöglicht  derselbe  in  der  Mitte  einer  17  Meilen 
langen,  mit  15  Stationen  in  Verbindung  stehenden  Linie  die  Correspondenz 
ohne  Relais  auch  bei  ungünstiger  Witterung. 


III.  APPARATE  DES  MORSE 'SCHEN  SYSTEMES. 

Wenn  die  Bedeutung  des  MoRSE-Apparates  für  das  heutige  Telegraphen- 
wesen überhaupt  noch  einer  näheren  Feststellung  bedürfte,  so  wäre  dieselbe  aus 
der  Anzahl  der,  aus  allen  Theilen  Europa' s  nach  Paris  eingesendeten  Instrumente 
leicht  zu  liefern  gewesen.  Die  ausgestellten  Apparate  lassen  sich  in  zwei 
Gruppen  bringen,  je  nachdem  sie  mit  einer  Stahlspitze  vertiefte  Zeichen  auf 
dem  Papierstreifen  machen,  oder  als  sogenannte  Schwarzschreiber  farbige 
Schrift  ohne  Vertiefung  liefern.  Zu  diesen  beiden  Abtheilungen  kann  noch  die 
in  Amerika  gebräuchliche  Einrichtung  hinzugenommen  werden,  welche  den 
eigentlichen  Schreibapparat  ganz  weglässt,  und  die  Zeichen  des  Relaishebels 
bloss  für  das  Ohr  wahrnehmbar  macht,  das  Morke'scIic  System  also  eines  seiner 
wesentlichen  Vorzüge  vor  den  Zeigertelegraphen  ganz  entkleidet.  In  Europa 
hat  diese  Einrichtung  bis  jetzt  nicht  Eingang  gefunden;  über  die  relativen 
Vorzüge  der  Apparate  mit  farbiger  oder  erhabener  Schrift  scheinen  die  Mei- 
nungen noch  ziemlich  getheilt  zu  sein.  Obgleich  den  Schwarzschreibern  der 
Vorrang  nicht  streitig  gemacht  wird,  namentlich  in  Fällen,  wo  die  durch  mecha- 


*)  Eine  detaillirte  Beschreibung  der  ganzen  Einrichtung  sammt  den  zugehörigen  Zeichnungen 
findet  sich  in  der  Zeitschrift  für  den  deutsch -österreichischen  Telegraphenverein,  Jahrgang  XIII, 
Seite  185. 
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irische  Mittel  hervorgebrachten  Zeichen  am  Apparate  mit  besonderer  Schnellig- 
keit sich  folgen  sollen,  so  kommt  man  andererseits  von  der   ursprünglich  auf- 
gestellten Behauptung  zurück,  dass  die  Apparate  mit  farbiger  Schrift  ebenso 
empfindlich  gemacht  werden  können,  als  die  fortan  ganz  überflüssigen  Relais ; 
von  den  ausgestellten  und  für  den  Dienst  auf  längeren  Linien  bestimmten 
Schwarzschreibern  war  die  Mehrzahl  bereits  wieder  mit  Relais  ausgerüstet. 
An  den  mannigfachen  Vorrichtungen  für  farbige  Schrift  war  ein  gewisser 
Einfluss  der  Patentgesetzgebung  nicht  zu  verkennen.  Ein  Mechaniker,  der  sich 
mit  der  Anfertigung  von  derlei  Apparaten  zu  befassen  wünscht ,  hierbei  aber 
durch  die  seinen   Concurrenten   bereits   verliehenen   Patente   sich   behindert 
fühlt,  kann  sein  Vorhaben  nur  durch  Anbringung  einer  Abänderung  irgend 
eines  Bestandteiles  ausführen,  wenn  letztere  auch  durchaus  nicht  wesentlich, 
noch  weniger  aber  als  eine  Verbesserung  zu  betrachten  ist.    Eigentlich  Neues 
auf  dem  ebenerwähnten  Gebiete  hatte  aber  auch  dieses  besondere  Motiv  nicht 
hervorzurufen  vermocht.  Cacheleux  in  Paris  ist  wieder  zu  der  ursprünglichen 
Anordnung  von  John  zurückgekehrt,  und  schreibt  mit  einem,  aus  dem  Tinten- 
gefässe   durch   den   Elektromagnet  von   unten   nach   oben  hervorgehobenen 
Rädchen  auf  die  untere  Fläche  des  Papierstreifens,  welche   dann  natürlich 
durch  Umkehrung  mittelst  eines  Rollenpaares  erst  wieder  zur  oberen  gemacht 
werden  muss  j  Siemens  &  Halske  in  Berlin  haben  ihre  bekannte  Construction 
mit  seitlichem  Farbgefässe  beibehalten,  welches  durch  einen  Canal  mit  dem 
Schreibrädchen   in   Verbindung  steht ;    Sortais  in  Lisieux  und  Hermann  in 
Lissabon  bringen  das  Farbgefäss  über  dem  Papierstreifen  an  und  machen  die 
Zeichen   auf  letzterem   durch   Vermittlung  eines  Haarröhrchens  oder  durch 
einen  Stift,  welcher  sich  durch  den  Boden  des  Schreibgefässes  von  oben  nach 
unten  bewegt.    W.  Hörn  in  Berlin,  Digney  in  Paris,  J.  Poggioli  in  Florenz 
und  G.  Sacco  in  Turin  bedienen  sich  der  durch  einen  Filztampon  getränkten 
sogenannten  molette,  an  deren  Rand  der  Papierstreifen  durch  die  Wirkung  des 
Schreibhebels  temporär  angedrückt  wird.    Obgleich  bei  dieser  Construction 
ein  öfteres  Bestreichen   der  Filzrolle  mit  Farbe  nicht  zu  vermeiden  ist,  so 
scheinen  derselben  doch  die  Apparate  mit  besonderen  Farbgefässen  in  soferne 
nachzustehen,  als  in  letzteren  leicht  eine  Entmischung  des  Oeles  und  des  in 
demselben  nur  suspendirten  Farbstoffes  und  hiedurch  öftere  Verstopfung  der  zur 
Weiterführung  der  Farbe  dienenden  Canäle  und  Oeffnungen  eintritt.   Betreffs 
der  Reinlichkeit  während  des  Gebrauches  kann  keiner  dieser  Apparate  mit 
dem  gewöhnlichen  mit  Stahlspitze  verglichen  werden. 

Das  Uhrwerk  an  allen  diesen,  sowie  an  den  Apparaten  mit  Stahlspitze 
wird  durch  Federtrommeln  in  Bewegung  gesetzt.  Zum  Schutze  gegen  Staub 
wird  fast  allgemein  der  ganze  Apparat,  mit  Ausnahme  des  Papierstreifens,  der 
unmittelbar  zur  Hervorbringung  der  Schrift  dienenden  Bestandteile  und  der 
Schrauben  zurRegulirung,  in  ein  Gehäuse  eingeschlossen.  Einen  gut  construir- 
ten  Apparat  dieser  Art  nach  einem  ursprünglich  in  der  k.  k.  Telegraphen- 
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werkstätte  angefertigten  Modelle  hat  J.  Leopolder  in  Wien  ausgestellt,-  Siemens 
&  Halske  haben  mit  Rücksicht  auf  die  mitunter  erforderliche  Auswechslung 
des  Federhauses  auch  dieses  zweckmässig  ausserhalb  des  Apparatrahmens 
angebracht.  Longoni  und  dell'Acoua  in  Mailand  versahen  nach  einem  von 
Dumoncel*)  schon  früher  gemachten,  später  von  Maroni  wieder  aufgenom- 
menen Vorschlage  auch  den  Anker  des  Elektromagnetes  mit  einer,  gleich- 
falls von  der  Localbatterie  erregten,  Drahtspule. 

Die  ausgestellten  Relais  waren  gewöhnliche,  mit  verticalen  oder  horizon- 
talen Elektromagneten  und  die  von  Siemens  &  Halske  zuerst  angegebenen 
Polarisationsrelais  für  gewöhnliche  oder  inducirte  Ströme,  welche  in  den 
letzten  Jahren  vorzugsweise  Anwendung  bei  der  Herstellung  von  Translatoren 
für  die  Drucktelegraphen  von  Hughes  gefunden  haben.  Siemens  &  Halski: 
haben  zu  diesem  Relais  eine,  namentlich  für  den  Betrieb  mit  Inductionsströmen 
nützliche,  Beigabe  in  einer  kleinen,  auf  den  Glasdeckel  aufgesetzten  horizon- 
talen Magnetnadel  geliefert,  welche  an  ihren  Enden  verticale  Drähte  als 
Indicatoren  der  Nadelschwankungen  trägt. 

Relais  zur  Aufnahme  der  Zeichen  mit  dem  Ohre  allein  (sounders)  waren  aus- 
gestellt von  Siemens*  Halske,  Digney  und  der  Illinois  and  Ottawa  Telegraph 
Company  in  den  Vereinigten  Staaten.  Der  Apparat  von  Siemens  &  Halske 
besteht  aus  zwei  horizontalen  Relais,  von  welchen  der  eine  mit  Hilfe  einer 
Localbatterie  den  anderen  mit  kräftigerem  Anker  und  verbreiterten  Pol- 
fiächen  versehenen  in  Bewegung  setzt;  zwischen  beiden  Relais  ist  noch  ein 
Taster  angebracht.  Digney  benützt  ebenfalls  zwei  Relais,  hat  dieselben  aber 
zur  Translation  verbunden  und  jeden  auf  einen  kleinen  Resonanzkasten 
gestellt.  Der  amerikanische  Apparat  endlich  ist  für  die  Benützung  auf  einer 
Linie  mit  constantem  Strome  bestimmt,  und  macht  sich  durch  seine  fast 
mikroskopischen  Dimensionen  bemerklich.  Das,  einen  horizontalen  Relais 
nebst  Taster  enthaltende  Kästchen  ist  nur  9cm  lang,  5cm  breit  und  2  '/,cm  hoch, 
und  ist  zugleich  mit  den  erforderlichen  Klemmen  zur  Einschaltung  der  Lei 
tungsdrähte  versehen.  Da  man  bei  dieser  Einrichtung  keine  Batterie  mit  sich 
zu  führen  hat ,  so  ist  die  Bequemlichkeit  derselben  für  die  Untersuchung 
gestörter  Linien  nicht  zu  verkennen. 

Zu  vorstehenden  Instrumenten  kann  noch  ein  Doppelstift-Apparat  von 
Morenes  in  Madrid  gezählt  werden,  der  willkürlich  entweder  seine  Zeichen 
auf  einem  Papierstreifen  niederschreiben,  oder  dadurch,  dass  man  die  Schreib- 
hebel gegen  zwei  verschieden  tönende  Glocken  anschlagen  macht,  für  die 
Aufnahme  der  Zeichen  mit  dem  Ohre  verwendet  werden  kann.  Die  Construction 
dieses  Apparates  bot  weder  hinsichtlich  ihrer  Originalität,  noch  bezüglich 
hrer  Einfachheit  etwas  Bemerkenswerthes  dar. 


* )  b  ii  in  o  ii  cell  expose  tum.   F.  puy.  207 . 
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Für  die  Benützung  an  Unterseelinien  haben  Siemens  &  Halske  einen 
vollständigen  Apparatcomplex  ausgestellt,  der  sich  von  den  früheren, 
bereits  mehrfach  beschriebenen*)  durch  die  Anordnung  des  Tasters  etwas 
unterscheidet.  In  den  früheren  Tastern  wurde  die  temporäre  Ausschaltung 
des  Relais  aus  der  Leitung  und  die  Einschaltung  der  Gegenbatterie  dadurch 
bewirkt,  dass  man  das  ganze  Tastergestelle  vor  Beginn  des  Selbstsprechens 
zuerst  um  eine  verticale  Axe  drehte  und  so  die  erforderlichen  neuen  Contacte 
herstellte.  In  dem  ausgestellten  Apparate  ist  neben  dem  eigentlichen,  wieder 
nur  in  einer  Verticalebene  beweglichen  Tasterhebel  ein  in  horizontaler  Rich- 
tung zu  drehender  Hilfstaster  angebracht,  welcher  vor  Beginn  der  Corre- 
spondenz  auf  die  Seite  geschoben  wird  und  durch  eine  hierbei  frei  werdende 
Feder  die  neuen  Contacte  bewirkt. 

Die  mechanischen  Hilfsmittel  zur  exacteren  oder  schnelleren  Abtelegra- 
phirung  von  Depeschen  mit  dem  MoRSE-Apparate  waren  nur  durch  Instrumente 
von  den  Ausstellern  Digney  und  Siemens  &  Halske  vertreten.  Digney**) 
schneidet  zuerst  die  zu  gebende  Depesche  in  Zeichen  des  MoRSE-Alphabetes  in 
zwei  Reihen ,  nach  Punkten  und  Strichen  getrennt,  in  einem  Papierstreifen 
aus,  welcher  später  zwischen  Walzen  unter  einer  Tastervorrichtung  mit 
doppeltem  Hebel  durchgezogen  wird.  Siemens  &  Halske  haben  ausser  ihrem 
bekannten  Typentelegraphen  für  magnet-elektrische  Ströme,  den  sie  nunmehr 
auch  für  gewöhnliche  galvanische  Elektricität  eingerichtet  haben,  einen  Hilfs- 
apparat zum  Setzen  der  Typen  ausgestellt.  Letzterer  besteht  aus  einem  kleinen 
Ciavier  mit  14  Tasten  in  zwei  Gruppen,  jede  Gruppe  mit  drei  unteren  und 
drei  oberen  Tasten,  ferner  einer  unteren  Taste  als  Schluss  der  Gruppe.  Die 
Typen  sind  in  ihre  Elementartheile,  Punkt  und  Strich  zerlegt.  Jeder  Druck 
auf  eine  untere  Taste  bewirkt,  dass  eine  Strichtype,  jedes  Niederdrücken 
einer  oberen  Taste,  dass  eine  Punkttype  aus  den  Trägern  des  Satzes  in  das 
danebenstehende  Typenlineal  übergeführt  wird.  Die  Schlusstasten  beider 
Gruppen  dienen  zum  Einschalten  der  Buchstaben-  und  Wortpausen. 

Es  bleibt  nun  in  diesem  Abschnitte  noch  einer  besonderen  Anordnung 
des  MoRSE'schen  Apparatsystemes  mit  mechanischen  Vorrichtungen  zum  Ab- 
telegraphiren  bestimmter  Zeichengruppen  zu  erwähnen,  welche  A.  von  Berg- 
müller in  Wien  für  den  Dienst  der  Feuerwehr  und  der  Localpolizei  ausge- 
stellt hat.  Zweck  der  Einrichtung  ist,  dass  die  Organe  der  öffentlichen 
Sicherheit  von  vielen  Punkten  der  Stadt  aus,  ohne  sich  beträchtlich  von  ihrem 
Posten  zu  entfernen  und  ohne  vorher  Unterricht  im  Telegraphiren  erhalten  zu 
haben,  eine  Reihe  im  Voraus  festgestellter  Meldungen  nach  einem  Central- 
punkte  machen  können;  jede  dieser  Meldungen  soll  zugleich  die  Linie  nur 
für    die    Dauer    einiger    Secunden  in  Anspruch  nehmen.    Nach   dem   eben 


*)  R.  S üb  ine,  tlie  electric  telegraph,  pag.  142, 
**)  Dumoncel,  traite  de  telegraphie  electrique pag.  390. 
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genannten  .Systeme  werden  sämmtliche  Apparate  der  Wachtposten  mit  dem  im 
zugehörigen  Centrale  befindliehen  Apparate  durch  eine  einfache  Kreisleitung 
verbunden;  eine  Batterie  erhält  nur  der  Centralposten,  welcher  allein  auch 
mit  Relais,  Schreibapparat  mit  Selbstauslösung  und  einem  elektrischen  Wecker 
ausgerüstet  ist;  die  Aussenposten  sind  mit  nichts  als  mit  Boussolen  und  mit  den 
Vorrichtungen  zum  Zeichengeben  versehen.  Die  Zeichen  sind  im  Allgemeinen 
Buchstabencombinationen  mit  eonventioneller  Bedeutung.  So  sind  z.  B.  die 
Combinationen  von  vier  Buchstaben  des  Alphabetes  in  Gruppen  von  1,  2,  3 
und  4  Elementen  ausreichend,  fünfzehn  verschiedene  Signale  zu  geben, 
welchen  am  Schlüsse  noch  die  Nummer  des  Postens  angereiht  wird.  Diese 
Signale  sind  in  jedem  Postenapparate  zum  Gebrauche  fertig  vorbereitet,  und 
die  Abtelegraphirung  eines  derselben  verlangt  nur,  dass  der  entsprechende 
Signalknopf  einen  Moment  niedergedrückt  werde.  Die  Abtelegraphirung  selbst 
erfolgt  auf  mechanischem  Wege  durch  ein  Uhrwerk,  welches  den  nieder- 
gedrückten Knopf  erst  dann  wieder  in  seine  Ruhelage  zurückkehren  lässt, 
wenn  das  Signal  wirklich  gegeben  wurde.  Durch  die  Verwendung  polarisirter 
Relais  und  entgegengesetzt  gerichteter  Ströme  ist  in  sinnreicher  Weise  zugleich 
vorgesorgt,  dass  eine  Meldung,  welche  etwa  während  des  Sprechens  anderer 
Stationen  gemacht  würde,  die  bereits  begonnene  Correspondenz  nicht  stört. 
Es  verharrt  vielmehr  in  diesem  Falle  der  neu  niedergedrückte  Signalknopf 
in  seiner  Lage,  bis  die  im  Zuge  befindlichen  Mittheilungen  beendet  sind,  und 
die  Zeichenreihe  der  neuen  Meldung  schliesst  sich  der  früheren  Correspon- 
denz erst  nach  dem  letzten  Zeichen  an.  In  jedem  Postenapparate  ist  übri- 
gens auch  ein  gewöhnlicher  Taster  vorhanden,  mit  welchem  längere  Mitthei- 
lungen von  einem  des  Telegraphirens  Kundigen  in  gewöhnlicher  Weise  gege- 
ben werden  können.  Schliesslich  ist  Sorge  getragen,  dass  man  von  jedem 
Signalposten  aus  die  Leitung  sofort  bis  zu  einem  beliebigen  Punkte  fortsetzen 
und  auch  aus  dieser  temporären  Station  Meldungen  nach  dem  Centrale  beför- 
dern kann. 

IV.  DRUCK-  UND  COPIR-TELEGRAPHEN, 

Das  Problem  der  Herstellung  eines  Apparates,  welcher  im  Stande  wäre, 
die  von  ferneher  einlangenden  Depeschen  sogleich  in  allgemein  verständ- 
lichen Zeichen,  z.  B.  in  der  gewöhnlichen  Druckschrift  wiederzugeben, 
wurde  schon  beim  Beginne  der  elektrischen  Telegraphie  vielfach  bearbeitet. 
Die  allgemeine  Einführung  des  MoRSE'schen  Apparates  drängte  aber  diese 
Bemühungen  bald  in  den  Hintergrund,  und  man  fing  in  Europa  erst  während 
des  letzten  Jahrzehents  wieder  an,  der  Frage  ein  neues  Interesse  zuzuwenden. 
Aus  diesen  Jahren  datiren  fast  durchaus  die  von  Dujardin*),  d'ARLiNCOURT**), 


*)  Dumoncel ,  expose  tom.  V,  pug.  385. 
*)  Ibid.  tom.  V,  paff.  408  und  437. 


Dr.    II.    MilitZLi-,  227 


Dignev  &  Desgoffe*),  u.s.w.  vorgeschlagenen  Äösungen,  welche  sämrutlieli. 
zum  Theil  mit  Varianten,  im  Pariser  Ausstellungsgebäude  dem  Beschauer  wieder 
vorgeführt  wurden,  in  der  Praxis  aber  bis  jetzt  sich  nirgends  dauernd  Eingang  ver- 
schaffen konnten.  Verglichen  mit  dem  Apparate  von  Morse  sind  sie  sämmtlich  von 
sehr  complicirter  Construction  ■  ausserdem  leiden  alle  an  dem  wesentlichen  Uebel- 
stande,  dass  der  Apparat  jedesmal  beim  Drucke  eines  Buchstaben  in  seinem  Gange 
aufgehalten  werden  muss.  Der  hiedurch  entstehende  Zeitverlust,  verbunden 
mit  dem  weiteren,  welcher  während  des  Umlaufes  des  Buchstabenrades  zwi- 
schen einem  und  dem  zunächst  zu  druckenden  Buchstaben  entsteht,  gab  in 
der  Praxis  immer  den  Ausschlag  zu  Gunsten  des  MoRSE'schen  Systemes.  Erst 
an  dem  Druckapparate  von  Hughes  --  in  mehreren  Exemplaren  ausgestellt 
von  der  k.  französischen  Telegraphenverwaltung  und  von  Dumoulin-Froment 
in  Paris  —  sind  diese  Uebelstände,  wenn  nicht  ganz  beseitigt,  doch  so  gut 
als  unschädlich  gemacht  durch  die  grosse  Rotationsgesehwindigkeit  des  Buch- 
stabenrades, welches  überdies  nie  arretirt  wird,  sondern  die  Buchstaben  im 
Fluge  druckt.  Die  Beschreibung  des  Apparates  findet  sich  in  allen  neueren 
Sehriften  über  Telegraphier  ein  näheres  Eingehen  auf  diesen  wichtigen  und 
von  der  internationalen  Jury  mit  einem  grossen  Preise  ausgezeichneten 
Apparat  kann  also  hier  vermieden  werden,  und  es  möge  genügen,  auf  die 
immer  mehr  sich  erweiternde  Anwendung  desselben  im  europäischen  Tele- 
graphennetze hinzudeuten.  Gegenwärtig  steht  derselbe  in  Amerika,  Frankreich, 
England,  Italien,  Russlaud,  Preussen,  Oesterreich  und  der  Türkei  im  Gebrauche, 
und  seine  Fabrikation,  welche  bis  in  jüngster  Zeit  Monopol  des  FuoMENT'schen 
Ateliers  war,  wird  voraussichtlich  ein  wesentlicher  Zweig  der  Telegraphen- 
technik werden.  Die  Geschichte  der  Telegraphie  hat  bis  jetzt  bloss  zwei 
Apparate  aufzuweisen,  welche  sich  internationale  Geltung  zu  erringen 
vermochten,  und  beide  sind  durch  einen  eigenthümlichen  Zufall  amerikanischen 
Urspunges. 

A.  Joly  in  Paris  hat  das  Modell  eines  Drucktelegraphen  ausgestellt, 
der  zwar  ebenfalls  von  den  oben  erwähnten  üebelständen  nicht  frei  ist, 
sich  aber  im  üebrigen  durch  seine  einfache  Mechanik  bemerklich  macht.  Der 
Apparat  ist  auf  eine  physikalische  Thatsache  basirt,  auf  welche  schon  früher 
Siemens  und  Breguet**)  zu  gleichem  Zwecke  aufmerksam  gemacht  haben,  auf 
den  bekannten  Umstand  nämlich,  dass  jeder  Elektromagnet  einer  bestimmten 
Zeit  bedarf,  um  bis  zu  einem  bestimmten  Grade  erregt  zu  werden.  Der 
Apparat  ist  der  Hauptsache  nach  der  Zeigertelegraph  von  Breguet  ***).  Die 
Axe  des  mit  dem  Echappement  versehenen  Rades  ist  zu  beiden  Seiten  über 
die  Gestellplatten  hinaus  fortgesetzt,  und  trägt  auf  ihrer  nach  vorne  gerichteten 


*)  lbid.,tom.  V,  puff.  402.  —    B lavier,  nouveau   traite  de  telegraphie  electrique    tom.  II, 

pag.  226 
**)  Blavier ,  nouveau  traite  tom.  II,  pag.  220. 
**)  Breguet,  manuel  de  telegraphie,  4">»eedit.  pag.  79, 
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Fig.  I.   Druckapparat  von  A.  J  o  1  y. 


Verlängerung  das  in  nebenstehender  Skizze  (Fiy.  4)  ersichtlich  gemachte 
Zahnrädchen  und  zwei  Typenräder,  eines  für  die  Buchstaben,  das  zweite  für 
die  Zahlen.  Das  Zahnrädchen  bringt  während  seiner  Bewegung  die  in  seine 

Zähne  eingreifende  Feder  in 
Vibrationen,  und  letztere  kommt 
hiedurch     zeitweilig    mit     dem 

gegenüberstehenden  Contact- 
punkte  in  Berührung.  Der  auf 

diese  Weise  hervorgerufene 
Schluss  derLocalbatterie  dauert 
aber  bei  eiuigermassen  rascher 
Drehung  des  Manipulators  nicht 
lange  genug,  um  den  Elektro- 
magnet, dessen  Ankerhebel  die 
Bewegung  des  Papierstreifens 
gegen  das  Typenrad  veranlasst,  in  Wirksamkeit  gelangen  zu  lassen ;  diese  Wir- 
kung und  mit  ihr  der  Abdruck  eines  Buchstabens  erfolgt  vielmehr  erst  dann, 
wenn  der  Manipulatorhebel  auf  einem  Buchstabenfelde  angehalten  wird.  Um 
willkürlich  Buchstaben  oder  Zahlen  geben  zu  können,  ist  der  Elektromagnet  mit 
einem  polarisirten  Anker  versehen,  der  durch  seine  Bewegung  den  Papier- 
streifen nach  der  Seite  verschieben  und  ihn  so  entweder  unter  das  Buchstaben™  d 
oder  unter  das  Rad  mit  Zahlen  bringen  kann.  Die  erforderliche  Bewegung  des 
polarisirten  Ankers  wird  hervorgerufen,  indem  man  durch  einen,  mit  dem 
Manipulator  verbundenen  Commutator  die  Stromrichtung  so  oft  als  erforder- 
lich umkehrt.  Die  nach  der  rückwärtigen  Seite  der  Gestellplatten  gerichtete 
Verlängerung  der  Druckaxe  trägt  eine  Nadel,  welche  über  dem  auf  der  hin- 
teren Seite  des  Gestelles  angebrachten  Zifferblatte  des  gewöhnlichen  Indica- 
tors  spielt;  ihre  Bewegung  wird  in  einem  dem  Zifferblatte  gegenüberstehenden 
Spiegel  abgelesen,  so  dass  der  Apparat  als  Zeiger-  und  Drucktelegraph  gleich- 
zeitig gebraucht  werden  kann. 

Auf  einem  ganz  ähnlichen  Principe,  jedoch  mit  beträchtlich  complicir- 
terer  Mechanik,  beruht  ein  Apparat  von  Morenes  in  Madrid. 

Der  Pendelapparat,  von  Caselli  in  Turin,  ausgestellt  von  der  k.  franzö- 
sischen Telegraphendirection,  figurirte  als  einziger  Repräsentant  der  chemi- 
schen Copirtelegraphen.  Der  Apparat  wurde  bekanntlich  vor  zwei  Jahren  auf 
mehreren  französischen  Linien  dem  wirklichen  Betriebe  übergeben,  hat  sich 
aber  in  der  Praxis  nur  auf  einer  derselben  (Paris-Lyon)  bis  jetzt  behaupten 
können,  da  sich  namentlich  die  anfängliche  Hoffnung,  dass  derselbe  auf 
schlecht  isolirten  Linien  besser  arbeiten  werde,  als  die  Apparate  von  Morse 
und  Hughes,  in  keiner  Weise  bestätigte.  Der  in  der  Ausstellung  vorhandene 
Apparat  wich  von  den  vielfach  von  ihm  gegebenen  Beschreibungen  in  keinem 
wesentlichen  Punkte  ab. 
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Einen  in  mehreren  Beziehungen  bemerkenswerthen  Copirtelegraphen 
hat  E.  Lenoir  in  Paris  ausgestellt.  Sein  System  unterscheidet  sich  von  den 
bisher  in  Anwendung  gekommenen  Copirtelegraphen  durch  die  zwei  wesent- 
lichen Umstände,  dass  erstens  in  demselben  jede  chemische  Wirkung  der 
Elektricität  gänzlich  vermieden,  mithin  der  Stromkreis  frei  von  feuchten 
Leitern  ist,  und  dass  zweitens  der  Synchronismus  der  sich  drehenden  Cylinder 
auf  beiden  Stationen  durch  einen  discontinuirlich  wirkenden  Regulator  erlangt 
wird,  dessen  Gang  von  der  gemeinsamen  Wirkung  der  Linienbatterien  auf 
beiden  Stationen  abhängt. 

Die  von  Lenoir  ausgestellten  Apparate  waren  nur  ziemlich  roh  ausge- 
führte Modelle,  welche  nach  ihren  wesentlichen  Bestandtheilen  in  der  hier 
folgenden  Figur  dargestellt  sind.  Für  die  wirkliche  Correspondenz  würden 
die  gezeichneten  Apparate  nebst  einigen  Hülfsinstrumenten  auf  jeder  der 
beiden,  in  Correspondenz  tretenden  Stationen  erforderlich  sein.  Für  die 
nachstehende  Beschreibung  des  Systemes  soll  aber  der  eine  Apparat  als  die 
gebende,  der  andere  als  die  empfangende  Station  betrachtet  werden. 

Auf  beiden  Stationen  (Fig.  3)  drehen  die  Uhrwerke  A,  a  die  Cylinder 
ß,  b  aus  Horngummi  mit  nahezu  gleicher  Geschwindigkeit  um  ihre  Axen. 
Das  Gleiche  gilt  von  den  Schraubenspindeln  C,  c,  auf  welchen  die  Schlitten 
D,  d  von  links  nach  rechts  fortgeschoben  werden,  und  von  den  durch 
Winkelräder  in  Bewegung  gesetzten  verticalen  Axen  F,  f.  Die  Axe  F  macht 
etwa  150,  der  Cylinder  B  15  Umdrehungen  in  der  Minute,'  die  Höhe  eines 
Schraubenganges  der  Spindel  C  beträgt  0-3 mm. 

Die  abzutelegraphirende  Depesche  ist  mit  gummirter  Tinte  auf  ein  mit 
Blattsilber  beklebtes  Papier  geschrieben,  welches  auf  den  Cylinder  B  aufge- 
rollt wird.  Der  Cylinder  lässt  sich  hiezu  aus  dem  Axenlager  N  und  dem  an 
seinem  anderen  Ende  befindlichen  Kronrade  leicht  ausheben.  Während  seiner 
Drehung  steht  er  einerseits  mit  einem,  etwa  dem  positiven,  Pole  der  Linien- 
batterie in  beständiger,  andererseits  durch  den  Stift  E  mit  dem  Schlitten  D  nur 
dann  in  metallischer  Verbindung,  wenn  der  Stift  nicht  auf  einem  Schriftzuge 
der  isolirenden  Tinte  ruht.  Der  Cylinder  b  der  empfangenden  Station  ist  auf 
seiner  ganzen  Oberfläche  mit  einer  sehr  dünnen  Schicht  Indigotinte  überzogen 
und  mit  einem  Streifen  Strohpapier  locker  umwickelt.  So  lange  der  Elektro- 
magnet e  nicht  erregt  ist,  drückt  die  an  dessen  Anker  befestigte,  um  das 
Gelenk  q  drehbare  Spitze  mit  ihrem  Gewichte  das  Strohpapier  gegen  die 
Cylinderfläche,  welche  unter  diesem  Drucke  ihre  Farbe  auf  die  untere  Seite 
des  Papieres  überträgt. 

Auf  der  gebenden  Station  trägt  die  verticale  Welle  F  an  ihrem  oberen 
Ende  einen  sechsstrahligen  Eisenanker  J,  dessen  Arme  während  der  Drehung 
successive  an  den  Polen  der  beiden  Elektromagnete  #  vorbeigehen,  ferner 
einen  gabelförmigen  Arm,  in  dessen  Einschnitt  der  verlängerte  Durchmesser 
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der  in  Pari  einer  biegsamen  Schnur  aufgehängten  Metallkugel  ü  gleiten  kann. 
Die  Wolle     der  empfangenden   Station  trägt  zwar   ebenfalls  die  Regulator- 
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Fig.  5.  Oopir-Telegraph  von   K.  Lenoir. 

kugel  g,  anstatt  des  Ankersternes  aber  nur  ein  gewöhnliches  Schwungrad  i. 
Sie  endigt  unten  in  einen sechsstrahligen  Stern  /,-,  dessen  Zwischenräume  durch 
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Elfenbein  ausgefüllt  sind,  und  steht  durch  die  Metallfedern  l,  mi  und  m2  mit  drei 
Klemmen  zur  Aufnahme  von  Drähten  in  Verbindung. 

Als  eines  wesentlichen  Theiles  ist  auf  der  gebenden  Station  noch  des 
Relais  R  zu  gedenken,  dessen  Spiralfeder  so  weit  gespannt  sein  muss,  dass 
der  Ankerhebel  sich  erst  in  Bewegung  setzen  kann,  wenn  die  Windungen  des 
Elektromagnetes  von  den  beiden  Strömen  der  Batterien  auf  der  gebenden  und 
empfangenden  Station  gleichzeitig  durchflössen  werden.  Die  gebende  Station 
besitzt  eine  Linien-  und  Localbatterie ;  auf  der  empfangenden  Station  befindet 
sich  nur  eine  Linienbatterie  so  eingeschaltet,  dass  sich  ihr  Strom  zu  dem 
Linienstrome  der  gebenden  Station  addiren  kann. 

Nach  den  in  der  Figur  angegebenen  Verbindungen  der  Apparate  und 
bei  der  dargestellten  Lage  der  Welle  f  der  empfangenden  Station  ist  in  dieser 
Stellung  offenbar  nur  der  Kreis  der  Linienbatterie  der  gebenden  Station 
geschlossen,  wenn  nämlich  zugleich  vorausgesetzt  wird,  dass  der  Stift  E 
nicht  gerade  auf  einem  isolirenden  Schriftzuge  sich  befinde.  In  diesem  Strom- 
kreise liegt  der  Elektromagnet  des  Relais  R,  welcher  jedoch  nach  der  Vor- 
aussetzung nicht  kräftig  genug  erregt  wird ,  um  seinen  Anker  anzuziehen 
(es  bleibt  desshalb  auch  die  Localbatterie  ausser  Thätigkeit)  und  der  Elektro- 
magnet c  der  empfangenden  Station,  welcher  den  Schreibstift  vom  Cylinder 
/;  abhebt  und  an  sich  zieht.  Der  Uebergang  des  Stromes  in  die  Erde  erfolgt 
durch  die  Metallfedern  l  und  mz. 

Setzt  man  nun  auf  beiden  Stationen  die  Uhrwerke  in  Bewegung,  so  wird 
der  Stift  E  bald  über  einen  Schriftzug,  bald  über  die  metallisirte  Papierfläche 
der  Walze  R  gleiten,  der  Schreibstift  in  b  also  das  Strohpapier  bald  gegen 
den  Farbcylinder  drücken,  bald  nicht.  Gleichzeitig  gelangt  aber  in  Folge  der 
Drehung  der  Welle  f  auch  die  Batterie  der  empfangenden  Station  in  perio- 
dische Thätigkeit,  und  sendet  ihren  Strom  durch  die  Leitung  in  derselben 
Richtung  wie  die  Batterie  der  gebenden  Station,  so  oft  die  Feder  m,  auf  eine 
Metallkante  des  Unterbrechers  k  trifft.  Es  wird  also  der  Relaishebel  der 
gebenden  Station  eine  Reihe  regelmässiger  Impulse  erhalten,  und  in  Folge 
dieser  letzteren  eben  so  oft  eine  Erregung  der  Elektromagnete  H  durch  den 
Strom  der  Localbatterie  stattfinden,  welche  auf  den  rotirenden  Ankerstern  J 
eine  beschleunigende  oder  eine  verzögernde  Wirkung  üben  wird  je  nach 
der  Stellung,  in  welcher  sich  der  Stern  gegen  die  Elektromagnete  gerade 
befindet. 

Die  Wirkung  dieser  ganzen  Combination  wird  also  darin  bestehen,  dass 
der  Cylinder  R  gezwungen  wird,  sich  mit  nahe  derselben  Geschwindigkeit 
zu  drehen  wie  der  Cylinder  b,  so  dass  die  auf  letzterem  erfolgende  Repro- 
duction  des  auf  R  aufgewickelten  Originales  als  Spiegelbild  von  gleichen 
Dimensionen  gelten  kann,  dessen  Umkehrung  durch  Abklatschen  in  einer 
Handpresse  ohne  weitere  Schwierigkeit  erfolgt. 
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Zur  Einleitung  .sowie  zum  Schlüsse  der  Correspondenz  verwendet  Lenoir 
auf  beiden  Stationen  elektrische  Wecker,  welche  durch  einen  Commutator 
statt  der  Copirapparate  mit  der  Leitung  in  Verbindung  gebracht  werden 
können.  Die  nähere  Beschreibung  dieses  leicht  herzustellenden  Arrangements 
kann  füglich  übergangen  werden. 

Obgleich  die  Verwendung  des  eben  erörterten  Apparates  auf  wirklichen 
Telegraphenleitungen  mehrfachen  gewichtigen  Bedenken  unterliegt,  so  ver- 
dient derselbe  doch  wegen  seiner  sinnreichen  f!onstruction  alle  Beachtung. 
Bei  den  im  Gebäude  der  Ausstellung  angestellten  Versuchen  funetionirte  das 
ganze  System  mit  befriedigender  Regelmässigkeit. 

V.  MATERIALE  DER  LEITUNGEN,  KABEL  UND  BLITZABLEITER. 

Für  die  Construction  der  gewöhnlichen  Luftleitungen  war  in  der  Aus- 
stellung wenig  Bemerkenswerthes  vorhanden.  Aus  Berlin  hatten  die  k.  preus- 
sische  Telegraphendirection  und  die  Fabrik  Siemens  &  Halske  Proben  von 
Porzellanisolatoren  (durchgehends  Doppelglocken)  mit  verschiedenen  Formen 
linverzinkter  Eisenträger  eingesendet,-  bei  den  Mustern  der  Staatsverwaltung 
sind  beide  Glocken  in  einem  Stücke  aus  Porzellan,  an  den  Isolatoren  von 
Siemens  &  Halske  ist  die  äussere  Glocke  zum  Theile  noch  aus  Gusseisen  her- 
gestellt. Die  Fabrik  S.  Menans  *  Comp.  (Franche  Comte)  hat  Porzellanisola- 
toren ausgestellt,  wie  solche  von  der  französischen  Telegraphenverwaltung 
seither  verwendet  wurden.  Sowohl  Masse  als  Form  dieser  Isolatoren  erweckt 
wenig  Vertrauen,-  auch  beabsichtigt  die  französische  Verwaltung  gegenwärtig 
ihr  Isolirungssystem  gegen  ein  anderes,  noch  nicht  definitiv  festgestelltes 
zu  vertauschen.  'Präger,  Schrauben  und  Eisendraht  aus  der  letztgenannten 
Fabrik  sind  durchgehends  verzinkt.  Isolatoren  aus  braunem  Wedgewood  von 
.1.  Bourne  &  Son  sind  der  Form  nach  meistens  Doppelglocken  mit  sehr  engem 
.Mantel,  kurzem  Halse  und  dickem  Fleische.  Der  Draht  kann  auf  denselben 
theils  durch  umwickeln,  theils  durch  Binden  befestigt  werden.  Die  ebenfalls 
auffallend  kurzen  Eisenträger  werden  an  der  Säule  auf  Querhölzern  mit  Hilfe 
von  Bolzenschrauben  angebracht. 

Siemens  Brothers  in  London  haben  Telegraphensäulen  aus  Eisenröhren 
ausgestellt,  namentlich  für  den  Gebrauch  in  tropischen  Gegenden,  in  welchen 
das  Holz  zu  vielen  schädlichen  Einflüssen  ausgesetzt  ist.  Die  5,n  hohe  Säule 
wird  mit  heissem  Cement  auf  einer  sehr  flachen  vierseitigen  Pyramide  aus 
Schmiedeeisen  (MaiAet's  buekled  plate)  befestigt,  besteht  aus  zwei  ineinander 
geschifteten  Rohren,  von  welchen  das  untere  auch  aus  ftnsseisen  bestehen 
kann,  und  trägt  an  ihrem  oberen  Ende  in  gleichen  Höhen  Träger  für  zwei 
Leitungen;  oben  endet  die  Säule,  in  einer  Eisenspitze  als  Blitzableiter.  Das 
Gewicht  der  ganzen  Säule  beträgt  zwischen  60  und  65  Kgr.,  ihr  Preis  loco 
London    22'/,,  Sh.   Unter  den  ausgestellten   Drahtproben  verdienen   die  der 
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Fabrik  Johnson  &  Nephew  in  Manchester  wegen  der  bedeutenden  Länge  ihrer 
Adern  ohne  Lötlistellen  besonders  erwähnt  zu  werden;  allerdings  sind  die 
Durchmesser  der  ausgestellten  Sorten  beträchtlich  grösser,  als  diejenigen, 
welche  bisher  beim  Telegraphenbau  die  häufigste  Verwendung  fanden*). 

Speciell  auf  die  Anlage  von  unterirdischen  Leitungen  bezügliche  Mate- 
rialien hatten  Machabee  und  Rattier  &  Comp,  in  Paris ,  sowie  D.  Nicoll  in 
Kinburn  bei  London  ausgestellt.  Machabee  ist  der  Erfinder  eines,  seiner 
Zusammensetzung  nach  geheim  gehaltenen  Kittes,  welcher  die  doppelte 
Eigenschaft  besitzen  soll,  sowohl  mit  ihm  überzogene  Gegenstände  (Mauern, 
Metalle,  Holz  u.  dgl.)  vor  den  Einflüssen  der  Feuchtigkeit  zu  schützen,  als  ein 
„absoluter"  Isolator  für  Telegraphendrähte  zu  sein.  Auf  diese  Weise  präpa- 
rirte  Drähte,  welche  äusserlich  den  gewöhnlichen  Guttaperchadrähten  sehr 
ähnlich  sehen,  sollen  zugleich  in  freier  Luft,  im  Meerwasser,  unter  Schnee 
und  in  hohen  Kältegraden  unveränderlich  sein.  Der  Preis  dieses  Kittes 
beträgt  180  Francs  für  100  Kilogramme;  genauere  Erfahrungsdaten  über 
seine  Verwendung  für  Telegraphenleitungen  lagen  nicht  vor. 

Die  Kabel  von  Rattier  für  unterirdische  Leitungen  bestehen  aus  Kupfer- 
drähten mit  mehrfachem  Guttapercha-Ueberzuge.  Jeder  isolirte  Draht  wird 
mit  theergetränkter  Baumwolle  übersponnen,  dann  eine  Anzahl  bis  zu  sieben 
Drähten  in  ein  Kabel  verseilt,  und  dieses  schliesslich  nochmals  mit  einer 
dicken  Hülle  aus  getheertem  Hanfe  bekleidet.  Kabel  dieser  Art  (der  Preis 
eines  Kilometers  beträgt  gegen  3000  Francs)  finden  in  Frankreich  für  die 
Herstellung  von  Telegraphenleitungen  in  grösseren  Städten  Anwendung,  und 
werden  durch  gusseiserne  Röhren  (6  — 12m  innerer  Durchmesser)  gezogen, 
in  welchen  von  50 m  zu  50 m  eine  Unterbrechung  von  50 cm  Länge  zur  Unter- 
suchung und  Ausbesserung  der  Kabel  gelassen  wird.  Die  Unterbrechungs- 
stelle  ist  mit  einer  Muffe  von  lm  Länge  bedeckt,  welche  sich  auf  den  anstos- 
senden  Röhrenenden  verschieben  lässt,  und  nach  beendeter  Untersuchung  des 
Kabels  wasserdicht  aufgekittet  wird.  In  Paris  ist  die  Mehrzahl  der  Leitungen 
nicht  nach  diesem  Systeme  hergestellt,  sondern  die  Kabel  an  den  Wölbungen 
der  unterirdischen  Canäle  (egouts)  aufgehängt.  In  diesem  Falle  wird  das 
gusseiserne  Rohr  weggelassen,  dafür  aber  das  Kabel  zum  Schutze  gegen 
zufällige  Beschädigungen  mit  einer  Bleihülle  umpresst. 

D.  Nicoll  will  die  nöthige  Anzahl  blanker  Kupferdrähte,  die  vor 
her  alle  in  der  erforderlichen  Lage  parallel  unter  sich  ausgespannt  sein 
müssen,  in  parallelepipedische  Blöcke  von  Asphalt  von  etwa  5m  Länge  ein- 
giessen,  und  diese  Blöcke  in  fertigem  Zustande  aus  der  Fabrik  an  Ort  und 
Stelle  transportiren.  Die  an  beiden  Enden  jedes  Blockes  frei  vorstehenden 
Drähte  werden  bei  der  Legung  mit  denen  der  Nachbarblöcke  verbunden,  und 


*)  Eine    kurze    Beschreibung    der  in  <ler   genannten    Fabrik  angewendeten,    eigenthiimliehen 
Fabrikationsmethode  ist  im  polytechnischen  Centralblatte  fiif  1867,  S.  (»29,  gegeben. 
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die  Verbindungsstellen  ebenfalls  mit  Asphalt  geschlossen.  Abgesehen  von  den 
schlimmen  Erfahrungen,  welche  die  französische  Telegraphenverwaltung  bei 
der  Verwendung  des  Asphaltes  als  Isolirungsmittel  gemacht  hat,  kann  die 
ungemein  gesteigerte  Anzahl  der  Verbindungsstellen  keineswegs  als  Empfeh- 
lung dieses  Sj^stemes  betrachtet  werden. 

Die  in  der  Ausstellung  vorfindlichen  Muster  von  Unterseekabeln 
stimmten  darin  überein,  dass  fast  durchgehends  der  Elektricitätsleiter  aus 
einer  Litze  von  drei  oder  vier  Kupferdrähten  bestand.  Ausnahmen  befanden 
sich  nur  unter  den  von  W.  T.  Henley  in  London  ausgestellten  Proben,  welche 
sich  auf  alle  von  dieser  Fabrik  bisher  gelieferten  22  Kabel  bezogen;  zehn 
derselben,  wahrscheinlich  die  älteren,  enthalten  nur  einen  massiven  Kupfer- 
draht. Als  Muster  der  neuesten  Kabelfabrikation  kann  Reuter's  anglo-preus- 
sisches  Kabel  gelten,  welches  im  September  1866  gelegt  wurde.  Es  enthält 
als  Leiter  vier  getrennte,  durch  mehrfache  Guttaperchalagen  unter  sich  isolirtc 
Litzen  aus  je  sieben  Drähten,  welche  um  eine  vierkantige  Hanfseele  verseilt 
sind.  Für  die  tiefe  See  ist  das  Kabel  mit  12  Eisendrähten  von  7mm  Durch- 
messer und  über  diesen  nochmals  mit  einer  Hanfumspinnung  umgeben.  Noch 
sorgfältiger  geschützt  sind  die  Uferenden.  Ueber  den  Guttaperchadrähten 
folgt  von  innen  nach  aussen  zunächst  eine  Ilanfsehichte ,  dann  15  Eisen- 
drähtc  von  5mm  Durchmesser,  abermals  eine  Hanfschichte  und  über  dem 
Ganzen  ein  Panzer  von  12  dreifachen  Litzen  aus  verzinktem  Eisendraht  von 
demselben  Durchmesser  als  die  inneren  Eisendrähte.  Felten  &  Guillealme 
in  Cöln  hatten  ein  kleines  Sortiment  ihrer  in  Oesterreich  bereits  vielfach  ver- 
wendeten Kabel  ausgestellt,  Siemens  Brothers  in  London  eine  Probe  des  von 
ihnen  construirten  Kabels  mit  Bandspiralen  aus  Phosphorkupfer.  In  mehreren 
Beziehungen  abweichend  construirt  sind  die  Kabel  von  M.  Hooper  in  London. 
Ho oper  verwendet ,  wie  die  umstehende  Zeichnung  (Fig.  G)  ersichtlich 
macht,  als  Isolator  reinen  Kautschuk  in  zwei  getrennten  Lagen,  deren  äussere 
er  erst  auf  dem  fertigen  Kabel  vulcanisirt.  Er  behauptet  als  Vortheil  seiner 
Kabel,  dass  dieselben  in  gewöhnlichen  Schirren  versendet  werden  können, 
ohne  durch  den  Transport  oder  die  Hitze  Schaden  zu  leiden,  während  die 
Guttaperchakabel  immer  unter  Wasser  von  möglichst  niedriger  Temperatur 
aufbewahrt  werden  müssen.  Auf  die  eigentümliche  Aenderung  des  reinen 
Kautschuk,  welcher  dieser  Körper  durch  die  Berührung  mit  metallischem 
Kupfer  unterliegt,  seheint  Hooper  bei  seiner  f'onstructionsweise  keine  Rück- 
sicht genommen  zu  haben. 

Für  die  Legung  von  Unterseekabeln  waren  zwei  Vorschläge  ausgestellt, 
von  dem  k.  k.  Marine-Ingenieur  ,T.  Mörath  in  Wien  und  von  S.  E.  und  G.  L. 
Morse  in  den  Vereinigten  Staaten.  Mörath  will  das  Kabel  in  einer  ange- 
messenen Tiefe  unter  dem  Meeresspiegel  schwimmend  erhalten  durch  unter- 
seeische Bojen  mit  Auftrieb,  welche  in  passenden  Zwischenräumen  an  dem 
Kabel  angebracht  werden.    Di«  Bojen  bestehen  aus  Tonnen,  gefüllt  mit  einer 
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Mischung  von  Korkholzabfällen  und  Harz,  welche  vom  Meerwasser  nicht 
angegriffen  werden  soll,  auch  wenn  bereits  die  äussere  Tonnenwand  zerstört 
worden   wäre.  Morse   sucht   der  »Schwierigkeit,  die  beim  Wiederaufnehmen 


f;rv;, 


Fig.  li. 

Unterseekabel  von  M.  Iloopei 


A.  Leitungsdraht. 
P>.  Reiner  Kautschuk. 

C.  .Separator  bestehend  ans  Metall- 
folie, Eisendrähten,  Hanf,  Zink- 
oxyd, Firniss  etc. 

D.  Vulcanisirter  Kautschuk. 

E.  Aeussere  Schutzdrähte. 

F.  Vulcanisirter  Kautschuk  als  Prä- 
servativ gegen  das  Rosten  der 
Eisendrähte. 


eines  Kabels  aus  grossen  Meerestiefen  dadurch  entsteht,  dass  das  während 
der  Legung  stark  ausgespannte  Kabel  für  seine  Hebung  bis  zur  Oberfläche 
nicht  die  ausreichende  Länge  besitzt,  dadurch  vorzubeugen,  dass  er  die 
Legung  zwei  Schiffen  zugleich  überträgt.  Das  zweite  Schiff  hält  sich  in  einer 
angemessenen  Entfernung  hinter  dem  ersten,  lässt  das  bereits  gelegte  Kabel- 
stück über  sein  Deck  laufen,  und  fährt  mit  demselben,  soweit  es  die  Kabel- 
länge zulässt,  senkrecht  aus  der  Kabellinie  heraus.  Der  Ort,  wo  es  dann  das 
Kabel  fallen  lässt,  soll  durch  eine  Boje,  bezeichnet  werden,  und  die  durch 
diese    Procedur    auf  dem  Meeresboden    gebildete    Schleife    die  erforderliche 
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Länge  zum  späteren  Wiederaufziehen  des  Kabels  gewähren.  Auf  die  Schwie- 
rigkeiten, welche  sich  der  Ausführung  dieses  Vorschlages  in  der  Wirklich- 
keit entgegenstellen  würden,  braucht  wohl  nicht  besonders  aufmerksam 
gemacht  zu  werden. 

Die  weiter  oben  erwähnten  Blitzableiter  der  eisernen  Säulen  von  Siemens 
Brothers  in  London,  welche  übrigens  den  in  Oesterreich  schon  seit  längerer 
Zeit  zu  gleichem  Zwecke  verwendeten  vollkommen  ähnlich  sind,  waren  in  der 
Ausstellung  die  einzigen  Vorrichtungen  zum  Schutze  der  Leitungen  gegen 
atmosphärische  Elektricität.  Zahlreicher  vertreten  waren  die  Blitzableiter 
für  die  Apparate  der  Telegraphenstationen,  obgleich  auch  an  diesen  eine  neuere 
Verbesserung  nicht  zu  bemerken  war.  Sämmtliche  Blitzableiter  bestanden 
aus  einander  möglichst  genäherten  Platten  oder  Spitzen  oder  einer  Combina- 
tion  von  beiden,  einzelne  noch  überdies  mit  dem  bekannten  Schmelzdrahte. 
Blitzableiter  mit  gerauhten  Platten  waren  ausgestellt  von  Siemens  &  Halske 
in  Berlin,  Leopolder  in  Wien,  de  Vos  in  Brüssel,'  mit  Spitzen  von  Leopolder, 
Breguet  und  in  mehreren  Modificationen  von  der  französischen  Telegraphen- 
verwaltung. Unter  letzteren  wird  namentlich  eine  von  Bertsch  in  Paris  ange- 
gebene Vorrichtung*),  bestehend  aus  der  Combination  einer  ziemlich  grossen 
Metallplatte  mit  einer  ihr  gegenüberstehenden  Art  von  Metallbürste,  als 
wirksam  gerühmt.  Eine  nützliche  Anordnung  der  Blitzableiter  mit  Schmelz- 
draht haben  Picco  in  Alexandria  und  Breguet  in  Paris,  letzterer  unter  dem 
Namen  „System  Tesse  &  Lartigue",  ausgestellt.  Sobald  der  feine  Draht  durch 
den  Blitz  abgebrannt  wird,  tritt  sein  mit  der  Leitung  verbundenes  Ende 
durch  die  Wirkung  eines  Uebergewichtes  an  der  um  eine  horizontale  Axe 
drehbaren  Metallklemme  oder  durch  die  Spannung  einer  Feder  von  selbst  in 
Contact  mit  der  Erdschiene,  und  stellt  dadurch  die  Continuität  der  Leitung 
für  die  fernen  Stationen  wieder  her.  An  einem  von  Digney  in  Paris  angefer- 
tigten Blitzableiter  ist  der  Zwischenraum ,  welchen  die  Spannungselektricität 
zu  überspringen  hat,  nach  einem  Vorschlage  Masson's  in  eine  mit  Alkohol 
gefüllte  Flasche  verlegt. 

VI.  ELEKTRICITÄTSQUELLEN  UND  ELEKTROMOTOREN. 

Auf  dem  in  der  Ueberschrift  bezeichneten  Gebiete  enthielt  die  Ausstel- 
lung nicht  bloss  die  relativ  bedeutendsten  Leistungen,  sondern  auch  in  abso- 
lutem Sinne  höchst  wichtige  Apparate,  von  welchen  sich  mit  Sicherheit 
erwarten  lässt,  dass  sie  den  Ausgangspunkt  fernerer  erfolgreicher  Forschungen 
bilden  werden. 

Diese  Behauptung  kann  allerdings  eigentlich  nur  von  den  Vorrichtungen 
gelten,  welche   dazu  dienen  sollen,    Arbeitskraft  unter  Zuhilfenahme   eines 


*)    Anna!,  teleijv.  tont.  VIII.  paff.  290, 
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dritten,  als  Vermittler  dienenden  Agens  in  Elektricität  umzusetzen,  da  die 
seither  in  der  Technik  vorzugsweise  und  beinahe  ausschliesslich  verwendete 
Hervorrnfnngsweise  der  Elektricität  durch  chemische  Action  nur  geringe 
Abänderungen  oder  Verbesserungen  erlitten  hat. 

Unter  den  Modificationen  der  gewöhnlichen  galvanischen  Elemente  wäre 
zu  erwähnen,  dass  A.  Gerard  in  Lüttich  in  den  Batterien  für  seine  elektri- 
schen Uhren  die  Zink-  und  Kupfercylinder  durch  cylindrische  Drahtspiralen 
ersetzt  hat.  Die  enggewickelte  Spirale  aus  Zinkdraht  befindet  sich  im  Innern 
des  Diaphragma,  die  nur  aus  drei  oder  vier  weiten  Windungen  bestehende 
Spirale  aus  Kupferdraht  ausserhalb  des  Thongefässes  in  einer  Auflösung  von 
Kupfervitriol.  Gr.  Candido  aus  Lecce  bringt  ein  glasirtes  Thongefäss  ohne 
Boden  an  die  Stelle  des  eigentlichen  Diaphragma,  welches  er  durch  eine 
Sandschichte  auf  dem  Boden  des  Glasbechers  ersetzt.  Im  Innern  des  Thon- 
gefässes befindet  sich  ein  durchlöcherter  Kupfercylinder,  der  mit  Kupfervi- 
triol-Krystallen  gefüllt  wird,  und  durch  die  Sandschichte  bis  auf  den  Boden 
des  Glases  hinabreicht.  Der  nur  halb  so  hohe  Zinkcylinder  steht  auf  einem 
Vorsprunge,  der  auf  der  äusseren  Seite  des  glasirten  Thongefässes  in  der 
halben  Höhe  des  letzteren  angebracht  ist.  P.  Secchi  in  Rom  verwendet  für 
seinen  meteorologischen  Registrirapparat  eine  Modification  der  von  Minotto 
in  Turin  angegebenen  Sandbatterie  *),  durch  welche  es  möglich  wird,  den  im 
Elemente  verbrauchten  Kupfervitriol  zu  ersetzen,  ohne  dieses  auseinander 
zu  nehmen.  Secchi  lässt  den  Kupfercylinder,  wie  Candido,  ebenfalls  bis  auf 
den  Boden  des  Glasgefässes  hinabreichen,  versieht  denselben  aber  am  unte- 
ren Ende  mit  mehreren  2  —  3  Centim.  hohen  Einschnitten,  und  biegt  von 
den  so  gebildeten  Lappen  die  Hälfte  horizontal  ab.  Die  abgebogenen  Theile 
dienen  als  Träger  einer  Scheibe  aus  Pappe,  auf  welche  man  den  Zinkcylin- 
der stellt.  Die  Zwischenräume  zwischen  Kupfer-  und  Zinkcylinder  und  zwi- 
schen Zink  und  Glas  werden  mit  Quarzsand  ausgefüllt,  nachdem  der  Raum  unter 
der  Papierscheibe  mit  gepulvertem  Kupfervitriol  beschickt  wurde.  Während 
des  Gebrauches  des  Elementes  kann  durch  die  obere  Oefluung  des  Kupfer- 
cylinders  von  Zeit  zu  Zeit  Kupfervitriol  nachgefüllt  werden. 

Baron  v.  Ebner  in  Wien  bedient  sich  für  den  Betrieb  der  elektrischen 
Uhren  einer  geänderten  Form  der  SMEE'schen  Batterie.  Die  Elektroden  sind 
in  der  oberen  Hälfte  eines  sehr  tiefen  Glascylinders  am  Deckel  des  Gefässes 
befestigt.  Als  negatives  Metall  dient  eine  dünne,  cylindrisch  aufgerollte  Blei- 
platte, welche  durch  Eintauchen  in  eine  Auflösung  von  Chlorplatin  mit  Platin- 
mohr überzogen  wurde.  Das  in  kleine  Stücke  zerschnittene  amalgamirte 
Zink  liegt  in  einem  durchlöcherten  Porzellankörbchen,  welches  in  der  Axe 
des  Bleicylinders  aufgehängt  ist. 


*)  Annal.  telegr.  tom.  V,  pay.  4SI)  und  S96. 


238  Telegraphen-Maferiali  V 

Mehrere  der  in  der  Ausstellung  in  Thätigkeit  befindlichen  DANiELL'schen 
Elemente  waren  mit  der  von  Parellk  und  Verite  schon  vor  längerer  Zeit 
angegebenen,  in  Oesterreich  aber  noch  wenig  bekannten  Vorrichtung  ver- 
sehen, welche  nach  Art  der  Lampen  mit  constantem  Niveau  das  Element  von 
selbst  mit  Kupfervitriol  speist.  Die  Einrichtung  besteht  in  einem  über  dem 
Elemente  in  verkehrter  Lage  angebrachten,  mit  Knpfervitriol-Krystallen  und 
Wasser  angefüllten  Ballon,  dessen  mit  durchbohrtem  Stöpsel  verschlossener 
Hals  etwas  unter  das  Niveau  der  Flüssigkeit  im  Elemente  taucht.  Die 
schwerere  Kupfervitriollösung  sinkt  aus  dem  Ballon  in  das  Element  herab 
in  dem  Masse,  als  in  letzterem  die  Flüssigkeit  durch  Reduction  des  Kupfers 
an  speeifischem Gewichte  verliert;  ausserdem  wird  die  im  Elemente  verdunstete 
Flüssigkeit  aus  dem  Ballon  von  Zeit  zu  Zeit  ersetzt. 

Zalinsky-Mikorsky  in  Paris  hat  fünf*  Zinkkohlen-Elemente  in  eine  Trog- 
batterie mit  zwei  Flüssigkeiten  vereinigt,  bei  der  es  möglich  sein  soll,  die 
Füllung  zu  wechseln,  ohne  die  Wirkung  der  Batterie  zu  unterbrechen  *). 
Der  Apparat  war  in  der  Ausstellung  nicht  in  Thätigkeit ;  seine  Construction 
erregte  das  Bedenken,  ob  die  Elemente  nicht  bloss  scheinbar  von  einander 
getrennt,  ihrer  Wirkung  nach  aber  nur  als  ein  einziges  Plattenpaar  von 
vergrößerter  Oberfläche  zu  betrachten  sind.  Gaiffk  und  Ri'iimkorff  in  Paris 
haben  das  Element  Marie-D avy  für  medicinische  Zwecke  ebenfalls  in  eine 
Trogbatterie  umgestaltet.  Der  Trog  von  8 ""  Länge,  4 ""  Breite  und  2 ""  Tiefe 
besteht  aus  Guttapercha  und  wird  durch  eine  Scheidewand  in  zwei  gleiche 
Hälften  getheilt.  Auf  dem  Boden  jeder  Abtheilung  liegt  eine  horizontale 
Kohlenplatte.  Die  Verbindungsdrähte  der  Platten  unter  sich,  sowie  die  nach 
aussen  führenden  Poldrähte  bestehen  aus  Platin ,  sind  in  die  Wände  des 
Troges  eingelassen,  und  dienen  zugleich  als  Auflager  für  die  Zinkplatten, 
welche  mit  den  Kohlenplatten  die  angefeuchtete  Schichte  von  schwefelsaurem 
Quecksilberoxyd  zwischen  sich  einschliessen. 

In  einer  von  G.  Leclanche  in  Paris  ausgestellten  Zinkkohlenbatterie 
wird  Manganhyperoxyd  als  elektrolytischer  Körper  verwendet.  Die  Kohlen- 
platte befindet  sich  im  Innern  des  Thondiaphragma,  dessen  übriger  Raum 
mit  einer  Mischung  aus  grob  gepulverter  Kohle  und  Braunstein  ausgefüllt 
ist.  Der  Zinkeylinder  ist  massiv,  und  steht  in  dem  äusseren  Räume  des  Glas- 
bechers; als  Füllungsflüssigkeit  dient  eine  wässerige  Lösung  von  Salmiak. 
Nach  Lfclanciie's  Angabe  soll  sich  die  elektromotorische  Kraft  dieses 
Elementes  zu  der  eines  DANiELL'schen  fast  wie  5  :  3  verhalten.  Einige  vor- 
läufige, in  der  hiesigen  Centralstation  angestellte  Versuche  stimmen  hiermit 
genügend  überein;  gleichzeitig  hat  sich  aber  herausgestellt,  dnss  das  neue 
Element  namentlich  im  Anfange  seiner  Wirksamkeit  so  viele  Ammoniakdämpfe 
entwickelt,  dass  es  in  bewohnten  Räumen  nicht  aufbewahrt  werden  kann. 


*)  Dingler's  polytechn,  Journ.  IM.  ISü,  S.  4t>'.i. 
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Plastische  Kohle  von  sehr  gleichmässigem  und  feinem  Korn  für  die  Her- 
stellung von  galvanischen  Elementen  haben  A.  Kodler  in  Nürnberg  und 
L.  Glokke  in  Hessenkassel  eingesendet. 

Thermosäulen  fanden  sich  in  der  ganzen  Ausstellung  nur  drei  vor.  Zwei 
derselben,  nämlich  die  Säulen  von  S.  Marcus  in  Wien  und  die  von  Ruhm- 
korff  in  Paris  nach  E.  Becouerel's  Angaben  construirte  sind  in  dem  Berichte 
über  die  Classe  12  *)  bereits  besprochen  worden.  Die  dritte  Säule  von  M.  G. 
Farmer  in  Boston  besteht  aus  Kupfer  und  einer  nicht  näher  bezeichneten  Legi- 
rung  von  Zink  und  Natrium.  Die  Elemente  der  Säule  sind  nach  den  Radien  eines 
Kreises  so  angeordnet,  dass  man  die  um  den  Mittelpunkt  des  Kreises  liegen- 
den Löthstellen  durch  einen  BuNSEN'schen  Gasbrenner  erwärmen  kann;  die 
äusseren  Löthstellen  befinden  sich  in  der  gewöhnlichen  Temperatur.  Die 
obenerwähnte  Legirung  ist  zu  dem  Ende  in  sectorenförmige  Stücke  gegossen, 
in  deren  äussere  Seite  ein  dicker  Kupferdraht  eingeschraubt  ist;  das  andere 
Ende  des  Drahtes  ist  an  die  innere  Seite  des  nächsten  Sectors  angelöthet,  in 
der  Richtung  des  Radius  aber  von  diesem  durch  ein  Glimmerplättchen  isolirt. 
Da  die  Säule  nicht  in  Thätigkeit  war,  so  lässt  sich  über  deren  Leistungen 
nichts  beifügen.   — 

Um  die  neugewonnenen  Mittel  zur  Umwandlung  von  Arbeitskraft  in  Elek- 
tricität  in  einigem  Zusammenhange  darstellen  zu  können,  wird  es  zweckmässig 
sein,  über  den  Kreis  der  Ausstellung  etwas  hinauszugreifen ,  und  auf  den 
historischen  Foi'tschritt  der  Wissenschaft  wenigstens  theilweise  Rücksicht  zu 
nehmen. 

Bekanntlich  war  die  erste  Methode  zur  Hervorrufung  elektrischer 
Erscheinungen  eine  mechanische,  und  die  Leistung  der  Elektrisirmaschine 
kann  lediglich  betrachtet  werden  als  die  unter  passenden  Umständen  bewerk- 
stelligte Umsetzung  der  Muskelkraft,  welche  den  Cylinder  oder  die  Scheibe 
der  Maschine  dreht,  in  eine  durch  die  Anordnung  des  Versuches  bedingte 
Menge  von  Elektricität.  Die  Construction  des  hiezu  erforderlichen  Apparates 
ist  eine  so  einfache,  dass  alle  Bemühungen  ihn  zu  verbessern  fast  nur  zu 
Formänderungen  führten.  Einen  seine  Leistungen  beträchtlich  steigernden 
Zusatz  hat  erst  K.  Winter  in  Wieu  mit  seinem  auf  die  Gesetze  der  Influenz- 
erscheinungen basirten  Holzringe  gemacht,  welcher  in  neuerer  Zeit  auch 
immer  häufigere  Anwendung  findet.  Maschinen  dieser  Construction  waren  von 
Winter  selbst,  dann  von  dell'  Aqua  in  Mailand  und  Hempel  in  Paris  ausge- 
stellt**). Baron  v.  Ebner  in  Wien  hat  sehr  eingehend  die  Frage  nach  der 
zweckmässigsten  Form  einer  transportabeln  Elektrisirmaschine  für  militä- 
rische Zwecke,  Minensprengungen  u.  dgl.  studirt,  und  als  Resultat  seiner 
lange  fortgesetzten  Bemühungen  eine  interessante  Sammlung  solcher  Apparate 


*)  Vgl.  Dr.  Pi  sko's  Bericht,   Heft  III.  d.  W.  S.  143. 
*)  Ibid.  S.  133—135. 
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in  verschiedenen  Formen  und  Grössen  ausgestellt.  Die  Glasscheibe  ist 
wegen  ihrer  Zerbrechlichkeit  bei  diesen  Maschinen  fast  durchgehends  durch 
Horngummi  oder  Guttapercha,  die  Leydener  Flasche  durch  den  handlicheren 
Plattencondensator  mit  biegsamen  isolirenden  Zwischenlagen  ersetzt. 

Bei  dem  rotirenden  Elektrophore  von  Bertsch  *)  in  Paris  (ausgestellt 
von  E.  Hardy,  Preis  200  Francs)  wird  das  vermittelnde  Zwischenglied 
zwischen  Arbeitskraft  und  Elektricität  nicht  durch  Friction,  sondern  durch 
die  influenzirende  Wirkung  eines  primitiv  elektrischen  Körpers  auf  die  roti- 
rende  Scheibe  gebildet.  Als  kleine  Uebelstände  dieser  Maschine  können  die 
Notwendigkeit  des  gleichzeitigen  Gebrauches  eines  Condensators  oder  einer 
Leydener  Flasche  und  die  Thatsache  bezeichnet  werden ,  dass  der  influen- 
zirend  wirkende  Körper  während  des  Versuches  einer  stetigen ,  wenn  auch 
langsamen  Abnahme  seiner  primitiven  Elektricität  unterliegt. 

Es  lässt  sich  aber  eine  Anordnung  treffen,  bei  welcher  diese  Elek- 
tricitätsmenge  während  des  Versuches  nicht  nur  keine  Verminderung  erleidet, 
sondern  fast  ins  Unbegränzte  vermehrt  werden  kaun.  Seit  Volta  gezeigt 
hatte,  wie  durch  den  Condensator  auch  sehr  kleine  Elektricitätsmengen  ihrer 
Natur  nach  erkannt  und  sogar  quantitativ  verglichen  werden  können,  wurden 
mehrfache  Vorschläge  gemacht,  die  Leistungen  dieses  Apparates  zu  erhöhen. 
Die  hiezu  angewendeten  Mittel  bestanden  im  Wesentlichen  darin,  dass  man  statt 
der  beiden  Platten,  welche  Volta  zur  Construction  seines  Condensators  verwen- 
dete, deren  drei  oder  vier  nahm  und  diese  in  regelmässiger  Aufeinanderfolge 
sowohl  ihre  Stellungen,  als  ihre  Verbindungen  unter  sich  und  mit  der  Erde 
wechseln  Hess.  Während  der  hierbei  eintretenden  Wechselwirkungen  der 
Platten  aufeinander  tritt  sowohl  durch  Vertheilung  ,  als  durch  Influenz  eine 
Multiplication  der,  ursprünglich  einer  Platte  mitgetheilten,  Elektricitätsmenge 
ein,  welche  durch  Fortsetzung  des  Versuches  auf  einen  sehr  hohen  Grad 
getrieben  werden  kann.  Das  Gesetz,  nach  welchem  diese  Multiplication  statt- 
findet, ist  abhängig  von  der  Anordnung  des  Versuches  und  der  successiven 
Aufeinanderfolge  der  Einzeloperationen,  und  sehr  vieler  Abänderungen  fähig. 
Je  nachdem  man  die  eine  oder  andere  Methode  des  Experimentes  in  Anwen- 
dung bringt,  ändert  sich  auch  die  Form  und  Einrichtung  des  Appa- 
rates, welcher  unter  dem  Namen  Duplicator  in  vielen  physikalischen 
Schriften  näher  erörtert  wird  **).  Als  eigentliches  Messinstrument  fand  der 
Duplicator  aber  keine  weitere  Verbreitung,  da  man  bald  bemerkte,  dass  der- 
selbe eine  grosse  Neigung  besitze,  sich  während  des  Versuches  selbständig 
zu  elektrisiren  und  in  Folge  dieses  Umstandes  unrichtige  Angaben  über  die 
ursprüngliche  Elektricitätsmenge  zu  liefern. 


*)  Vgl.   Dr.  Piskc» \s  Bericht,   Heft  III.  «I.  W.  S.  136. 

**)  Gehl  er'. s  physikalisches  Wörterbuch,  Art,  Duplicator,  —  Riess,  <lie  Lehre  von  der  Rei- 
pUBgs-Elektricität,  Bd,  I,  S,  338, 
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Bei  dein  lebhaften  Interesse,  welches  unsere  Zeit  physikalischen  For- 
schungen zuwendet ,  ist  es  eine  auffallende  Thatsache ,  dass  volle  zwei  Drit- 
theile eines  Jahrhunderts  verfliessen  konnten,  bis  man  die  Bemerkung  machte, 
dass  dieselbe  Eigenschaft ,  welche  ein  gegründetes  Bedenken  gegen  die  Ver- 
wendung des  Duplicators  als  Messinstrument  ergab ,  denselben  als  einen 
vorzüglich  geeigneten  Apparat  zur  Hervorrufung  von  Elektricität  empfehlen 
musste.  Unter  diesem  Gesichtspunkte  scheint  zuerst  C.  F.  Varley  in  London 
den  Duplicator  aufgefasst  zu  haben  *) ;  andere,  auf  ähnlichen  Principien 
beruhende  Influenzmaschinen  ,  wenn  gleich  mit  der  nicht  unwesentlichen 
Abänderung,  dass  die  Metallplatten  des  VARLEY'schen  Apparates  wenigstens 
theilweise  durch  Isolatoren  ersetzt  sind ,  haben  A.  Töpler  in  Riga  **)  und 
W.  Holtz  in  Berlin  angegeben  ***).  Apparate  nach  Töpler  waren  in  Paris  in 
zwei  Exemplaren  verschiedener  Grösse  und  Construction  von  Wesseluöft  in 
Riga,  nach  Holtz  von  Schultz  undBoRCHARDT  in  Berlin  und  von  Ruhmkorff  in 
Paris  ausgestellt.  Rücksichtlich  ihrer  Leistungen  schienen  die  TöplerVIich 
Maschinen,  wenn  man  dabei  gleichzeitig  die  Dimensionen  der  Apparate  in 
Betracht  zieht,  hinter  den  von  Holtz  angegebenen  zurückzustehen  ;  es  kann  aber 
diesen  oberflächlichen  Vergleichungen  kein  besonderer  Werth  beigelegt  wer- 
den, da  die  Instrumente  im  Ausstellungsgebäude  meist  mit  dickem  Staube  bedeckt 
waren,  und  auch  sonst  sich  nicht  unter  gleichen  Verhältnissen  befanden.  An 
Einfachheit  der  Construction,  mithin  auch  in  ökonomischer  Hinsicht  ist  der 
HoL-rz'sche  Apparat  dem  von  Töpler  angegebenen  entschieden  überlegen; 
bei  Betrachtung  des  letzteren  kann  man  sich  des  Bedenkens  nicht  entschlagen, 
ob  nicht  zwischen  den  vielen  einander  sehr  genäherten  Ladungsscheiben 
elektrische  Ausgleichungen  durch  Vcrmittelung  der  atmosphärischen  Luft 
entstehen,  welche  die  Wirkung  des  Instrumentes  beeinträchtigen. 

Bezüglich  der  Menge  und  der  Spannung  der  Elektricität,  welche  die 
Maschinen  von  Holtz  und  Töpler  unter  gewöhnlichen  Umständen  zu  liefern 
vermögen,  lassen  sich  dieselben  etwa  mit  den  bekannten  Inductionsapparaten 
von  Ruhmkorff  vergleichen,  stehen  jedoch  besonders  in  quantitativer  Hinsicht 
noch  beträchtlich  hinter  den  grossen  magneto-elektrischen  Maschinen  zurück, 
welche  in  neuerer  Zeit  häufig  zur  Hervorbringung  des  elektrischen  Lichtes  in 
Verwendung  kommen.  In  den  beiden  letzten  Jahren  wurden  aber  auch  die 
Leistungen  dieser  Maschinen  mit  geringeren  Hilfsmitteln  erreicht,  ja  noch 
weit  überboten  unter  Anwendung  eines  dem  Duplicator  sehr  ähnlichen  Appa- 
rates; nur  ist  dabei  die  beim  Duplicator  ursprünglich  vorhandene  freie  Elek- 
tricität durch  freien  Magnetismus  ersetzt.  Den  ersten  erfolgreichen  Schritt  in 
dieser  Richtung  machte  H.  Wilde  in  Manchester,  indem  er  das  Princip  der 
Multiplication  auf  den  von  K.  Siemens  in  Berlin  angegebenen  Magnetinductor 


*)  Annal.  teleyraph.  tom.  VII,  yay.  713. 

**)  Poggendorffs  Annalen  Bd.  125,  S.  469.  —  Bd.  127,  S.  177.—  Bd.  130,  S.  518. 
<")  Ibid.  d.  Bd.  126,  S.  157.  —  Bd.  127,  S.  320.  —  Bd.  130,  S.  287. 
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anwendete,  von  welchem  bereits  weiter  oben  bei  Besprechung  der  Zeiger- 
apparate Erwähnung  geschah.  Wilde  machte  von  den  Inductionsströnien, 
welche  durch  die  Drehung  des  Inductors  zwischen  den  permanenten  Magnet- 
polen hervorgerufen  werden,  nur  in  soferne  Gebrauch,  als  er  durch  dieselben 
einen  Elektromagnet  erregte,  zwischen  dessen  Polen  sich  ein  zweiter  ganz 
ähnlicher  Inductor,  aber  von  grösseren  Dimensionen  bewegte.  Der  Erfolg  des 
Versuches  zeigte,  dass  die  Tragkraft  desElektromagnetes  bei  rascher  Drehung 
des  ersten  Inductors  eine  weit  grössere  werden  konnte,  als  die  Gesammttrag- 
kraft  der  Stahlmagnete ;  es  mussten  also  auch  die  vom  Elektromagnet  im 
zweiten  Inductor  erregten  Ströme  in  entsprechendem  Masse  verstärkt  werden. 
Auf  gleiche  Weise  lässt  sich  die  Construction  noch  weiter  fortsetzen,  nämlich 
durch  den  zweiten  Inductor  ein  zweiter  grösserer  Elektromagnet  erregen, 
welcher  seinerseits  auf  einen  dritten,  abermals  grösseren  Inductor  wirkt u.  s.w. 
Wilde  stellte  in  der  That  durch  Combination  von  drei  Inductoren  mit  zwei 
Elektromagneten  und  einer  Reihe  Stahlmagnete  eine  Maschine  her,  deren 
Wirkungen  Alles  weit  übertreffen,  was  man  seither  mit  künstlicher  Elektri- 
cität  zu  leisten  im  Staude  war  *). 

Die  in  dieser  Maschine  ursprünglich  wirksamen  Factoren  sind,  wie  man 
leicht  einsieht,  die  inducirende  Thätigkeit  der  Stahlmagnete  und  die  zur 
Drehung  der  Inductoren  verwendete  Arbeitskraft.  Um  so  merkwürdiger  muss 
es  auf  den  ersten  Anblick  scheinen,  dass  man,  wie  W.  Siemens  in  Berlin  uud 
Wheatstone  in  London  gleichzeitig  bemerkt  haben,  von  diesen  beiden  thäti- 
gen  Ursachen  die  eine,  nämlich  die  Stahlmagnete,  ganz  weglassen  kann,  ohne 
den  Erfolg  zu  beeinträchtigen.  Ist  nämlich  im  Kerne  der  Elektromagnete 
einmal  durch  irgend  eine  Veranlassung  eine  noch  so  kleine  Menge  freier 
Magnetismus  erregt  worden  (es  genügt  hierzu  schon  die  Induction  durch  den 
Erdmagnetismus  oder  die  einmalige  Erregung  durch  einen  in  die  Nähe 
gebrachten  Stahlmagnet  oder  die  momentane  Wirkung  eines  schwachen  galva- 
nischen Stromes,  welchen  man  durch  die  Windungen  des  Elektromagnetes 
sendet),  so  hat  dieser  freie  Magnetismus  in  Folge  der  Trägheit  der  Eisenmasse 
nicht  Zeit,  während  des  Intervalles  zwischen  zwei  consecutiven  Inductions- 
strömen  zu  verschwinden,  und  wird  durch  den  nächsten  Inductionsstoss, 
welchem  durch  den  Commutator  und  die  gehörige  Drahtverbindung  immer 
die  erforderliche  Richtung  gegeben  werden  kann,  verstärkt,  übt  nun  seiner- 
seits eine  erhöhte  Wirkung  auf  den  Inductor,  welche  von  diesem  wieder  auf 
den  Elektromagnet  reflectirt  wird  u.  s.  w.  Wesentliche  Bedingung  für  den 
Erfolg  ist  nur  hinreichend  rasche  Drehung  der  Inductoren  und  zweckmässige 
Wahl  der  Durchmesser  der  Drähte  für  Inductor  und  Elcctromagnet,  welche 
letztere  natürlich  von  der  Art  der  Wirkungen  abhängt,  die  man  erzielen  will. 


*)  Dingler,  polylechn.  Journal,  Bd.  182,  S.  177. 
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Dynamo-elektrischer  Apparat  zu  Minensprengimgen  von  Siemens  &  Halske. 


Fig.    S. 

Die  Figuren  7  —  10  geben 
das  Bild  eines  kleinen  von  Sie- 
mens &  Halske  in  Berlin  ausge- 
stellten Apparates  zu  Minen- 
sprengungen,  welcher  nur  durch 
die  Hand  in  Bewegung  gesetzt  wird.  Der  Inductor  J  wird  durch  das 
Rad  a  und  den  Trieb  b  umgedreht,  und  rotirt  zwischen  den  Polen  P  des 
hufeisenförmigen  Elektromagnetes  E.  Die  Drahtverbindungen  des  Inductors 
mit  seinem  Commutator,   den  Multiplicationswindungen  des  Elektromagnetes, 


Fig.    7. 


Fig.    9. 

einer  zur  Hervorbringung  einer 
periodisch  wiederkehrenden  Unter- 
brechung des  Stromkreises  bestimm- 
ten Hilfsvorrichtung  und  der  Spreng- 
patrone sind  in  Fig.  iO  dargestellt. 
VonBeginn  der  Drehung  bis  zu  einem 
Drittelumlaufe  des  Rädchens  r  circuliren  die  Inductionsströme  nur  durch 
die    Drahtwindungen    des    Inductors    und    des    Elektromagnetes ,     und    es 

16  * 


Fig.   10. 


244 


Telegraphen-Materiale. 


findet  während  der  ganzen  Zeit,  in  welcher  die  Schraube  c  mit  der  Feder  d 
in  metallischem  Contacte  bleibt,  die  oben  beschriebene  gegenseitige  Verstär- 
kung der  Inductionsströme  und  des  Magnetismus  des  Hufeisens  statt.  Nach 
einer  Drittelumdrehung  des  Rädchens  r  und  der  mit  ihm  fest  verbundenen 
Unterbrechungsscheibe  u  wird,  wie  aus  Fig.  9  und  10  ersichtlich  ist,  die 
Verbindung  zwischen  c.unäd  aufgehoben;  dagegen  ist  dann  die  Spreng- 
patrone in  den  Stromkreis  eingeschlossen,  und  deren  Explosion  erfolgt  durch 
den  Unterbrechungsfunken.  Bei  fortgesetzter  Drehung  des  Inductors  wird 
nach  jeder  weiteren  Drittelumdrehung  von  u  ein  neuer  Unterbrechungsfunken 
gebildet.  Die  anfängliche  Bewegung  des  Inductors  erfolgt  sehr  leicht;  schon 
nach  einigen  Drehungen  aber  empfindet  die  Hand  einen  stetig  zunehmenden 
Widerstand  im  Apparate  als  Folge  der  nun  auftretenden  magnet-elektrischen 
Anziehungen,  welcher  zwar  der  Schnelligkeit  der  Bewegung  eine  Grenze  setzt, 
andererseits  jedoch  den  Beweis  für  die  erlangte  Wirkung  liefert.  Dieser  neue 
Sprengapparat  ist  in  der  Figur  etwa  im  fünften  Theile  der  Naturgrösse,  übri- 
gens aber  ohne  genaue  Einhaltung  der  einzelnen  Dimensionen  dargestellt. 

Um  nicht  bloss,  wie  bei  der  eben  beschriebenen  Einrichtung,  den  Untcr- 
brechungsfunken,  sondern  die  Wirkungen  eines  continuirlichen  Stromes 
benützen  zu  können,  hat  W.  Ladu  in  London  sich  wieder  mehr  der 
WiLDE'schen  Construetion  genähert.  Die  von  ihm  ausgestellte  Maschine 
(Fig.  11)  besteht  aus  zwei  parallelen  Eisenplatten,  welche  jede  für  sich  mit 

Drahtwindungen  versehen  sind 
und  zwei  gerade  Elektromagnete 
mit  vier  getrennten  Polen  bil- 
den. Zwischen  je  einem  Paare 
von  Polen  rotirt  ein  Siemens'- 
scher  Inductor,  die  Drahtwin- 
dungen des  ersteu  Inductors 
sind  durch  dessen  Commutator 
mit  denen  der  Elektromagnete 
in  Verbindung,  während  der 
zweite  Inductor  einen  Thcil  der 
Leitung  zu  dem  der  Wirkung  des 
Stromes  auszusetzenden  Objecto  bildet.  Die  Inductoren  werden  durch  eine 
kleine  Dampfmaschine  von  einer  Pferdekraft  in  Bewegung  gesetzt;  bei  1900 
Umdrehungen  in  der  Minute  bringt  der  Strom  einen  Platindraht  von  3/3mm  Durch- 
messer und  lra  Länge  in  lebhaftes  Glühen,  und  erzeugt  zwischen  Kohlen- 
spitzen  ein  Licht  von  derselben  Intensität  wie  40  Grove'scIic  Elemente.  Die 
ganze  Maschine  ist  60m  lang,   30cm  breit  und  20cm  hoch. 

Von  besonderer  Wichtigkeit  bei  der  Construetion  dieser  Apparate  ist, 
wie  schon  oben  erwähnt  wurde,  die  passende  Wahl  der  Widerstände  für  die 
Windungen  des  Inductors  und  des  Elektromagnetes.  Wueatstone  hat  z.  B.  die 


Fiij.  11.  Dynamo-elektrischer  Apparat  von  Ladd. 
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auffallende  Bemerkung  gemacht,  dass  er  die  Wirkung  seines  Versuchsappa- 
rates  mehr  als  verdoppeln  konnte,  wenn  er  einen  Theil  des  Stromes,  der  nach 
der  oben  beschriebenen  Einrichtung  ganz  durch  die  Windungen  des  Elektro- 
magnetes  geht,  durch  Anbringung  eines  Zweigdrahtes  am  Elektromagnete 
vorüberleitete.  Er  erklärt  dieses  scheinbare  Paradoxon  durch  den  Umstand, 
dass  bei  letztgenannter  Einrichtung  allerdings  eine  grössere  Anzahl  von  Um- 
drehungen oder  mehr  Zeit  erforderlich  ist,  um  die  Erregung  des  Elektroma- 
gnetes  auf  eine  bestimmte  Höhe  zu  bringen,  dass  aber  andererseits  die  Ströme 
in  dem  durch  den  ersten  Inductor  und  den  Zweigdraht  gebildeten  Kreise 
wegen  des  verminderten  Widerstandes  nun  um  so  intensiver  werden. 

Uebrigens  kann  die  gegenwärtige  mechanische  Anordnung  des  Appa- 
rates wohl  nur  als  erster  Versuch  betrachtet  werden,  der  noch  viele  Verbes- 
serungen zulässt.  Es  geht  dies  unter  Anderem  aus  der  Thatsache  hervor,  dass 
während  der  Wirksamkeit  der  Maschine  die  Drahtwindungen  sich  sehr  bedeu- 
tend erwärmen;  mitunter  soll  es  vorgekommen  sein,  dass  die  isolirende 
Umhüllung  der  Drähte  verkohlt  wurde.  Die  zur  Bewegung  der  Inductoren 
aufgewendete  Arbeitskraft  wird  also  bis  jetzt  nur  zum  Theile  in  Elektricität 
umgesetzt,  während  der  Rest  sich  in  Wärme  verwandelt  und  für  die  Maschine 
als  reiner  Verlust  zu  betrachten  ist. 

Neben  der  wahrhaft  erstaunlichen  Ergiebigkeit  der  oben  beschriebenen 
Elektricitätsquellen  mussten  die  Leistungen  des  von  S.  Hjorth  in  Kopenhagen 
ausgestellten  Apparates  beträchtlich  in  den  Hintergrund  treten.  Hjorth 
befestigt  acht  senkrechte  Drahtspulen  mit  Eisenkernen  in  der  Peripherie  eines 
um  eine  verticale  Axe  drehbaren  Ringes.  Dicht  über  den  Eisenkernen  sind 
neun  senkrechte  permanente  Stabmagnete  so  aufgestellt,  dass  sie  an  der 
Drehung  des  Ringes  nicht  theilnehmen,  und  dieselbe  Anordnung  wiederholt 
sich  mit  gewechselten  Magnetpolen  unter  dem  Ringe.  Wird  letzterer  mit  den 
Drahtspulen  um  seine  Axe  gedreht,  so  entsteht  in  diesen  eine  Reihe  rasch 
aufeinander  folgender  Inductionsströme,  welche  durch  einen  an  der  Axe 
angebrachten  Commutator  in  gleiche  Richtung  gebracht  und  nach  Aussen 
geleitet  werden.  Bei  50  —  60  Umdrehungen  in  der  Minute  vermochte  der 
Apparat  die  Nadel  einer  gewöhnlichen  Boussole,  welche  über  einem  vom 
Strome  durchflossenen  einfachen  Kupferstreifen  angebracht  war,  senkrecht 
auf  den  magnetischen  Meridian  zu  stellen  und  in  dieser  abgelenkten  Lage  zu 
erhalten,  so  lange  die  Rotation  des  Ringes  dauerte.  Die  zur  Bewegung  des 
Ringes  erforderliche  Kraft  ist  sehr  gering,  da  derselbe  als  Schwungrad  dient, 
und  die  Anziehung  zwischen  den  in  Folge  ihrer  ungleichen  Anzahl  sich 
noniusartig  gegenüberstehenden  permanenten  und  Elektro-Magneten  in  allen 
Punkten  der  Peripherie  nie  einen  grossen  Werth  erlangen  kann.  Dem  klei- 
neren Arbeitsaufwande  entsprechend  darf  natürlich  auch  nur  auf  eine  schwä- 
chere Elektricitätsentwicklung  gerechnet  werden. 
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Die  mächtigen  Ströme,  über  welche  man  bei  Benützung  der  magneto- 
und  dynamo-elektrischen  Apparate  disponiren  kann,  sind  in  der  Technik  bis 
jetzt  vorzugsweise  zur  Galvanoplastik  und  zur  Hervorrufung  des  elektrischen 
Lichtes  verwendet  worden.  In  der  Ausstellung  war  nur  die  letztere  Anwendung 
vertreten,  und  zwar  nur  durch  magnet-elektrische  Maschinen.  Ladd  hatte 
zwar  mit  seinem  Apparate  eine  SERRiiv'sche  Lampe  in  Verbindung  gebracht  ; 
indessen  schien  diese  Combination  eine  rein  zufällige  und  die  Lampe  zum 
Elektricitätserreger  nicht  in  das  gehörige  Verhältniss  gebracht  zu  sein. 

Das  zwischen  Kohlenspitzen  hervorgerufene  elektrische  Licht  wird  in 
England  und  Frankreich  hie  und  da  für  den  Dienst  der  Leuchtthürme,  ver- 
suchsweise mitunter  auch  auf  ausgedehnten  Werkplätzen  für  nächtliche  oder 
unterirdische  Arbeiten,  zur  Beleuchtung  des  Meeresgrundes  bei  Operationen 
mit  der  Taucherglocke  u.  s.  w.  verwendet.  Zur  Ilervorrufung  der  für  die 
Leuchtthurmapparate  erforderlichen  Elektricität  dient  vorzugsweise  die  mag- 
net-elektrische Maschine  von  Nollet  mit  den  von  van  Malderex  und  Holmes 
angegebenen  Modifikationen*),  welche  durch  eine  Dampfmaschine  von  4 — 5 
Pferdekräften  in  Bewegung  gesetzt  wird;  letztere  kann  in  den  englischen 
Leuchtthürmen  gleichzeitig  zum  Geben  von  Nebelsignalen  mit  einer  gewal- 
tigen Trompete  benützt  werden.  Die  wichtigsten  neueren  Abänderungen  der 
NoLLETSchen  Maschine  bestehen  darin,  dass  die  Drahtrollen  der  Elektromag- 
nete  zur  Verminderung  des  Leitungswiderstandes  aus  4 — 8  parallelen  Dräh- 
ten hergestellt,  dagegen  die  Commutatoren  als  überflüssig  ganz  weggelassen 
werden.  Apparate  dieser  Art  waren  ausgestellt  von  der  Gesellschaft  L'alliance 
in  Paris,  Ruhmkoref  in  Paris  und  Holmes  in  London.  Die  Einrichtung  der 
zugehörigen  elektrischen  Lampen  mit  Selbstregulirung,  welche  Dubosco  und 
Serrin  in  Paris,  sowie  Holmes  in  mehreren  Exemplaren  vorgeführt  hatten, 
kann  nach  den  vielen  von  denselben  gegebenen  Beschreibungen**)  ebenfalls 
als  bekannt  angesehen  werden.  Den  construetiven  Principien  dieser  Lampen 
—  gleichzeitige  Bewegung  beider  Kohlenspitzen  durch  ein  oder  durch  zwei 
Uhrwerke  mit  einem  als  Echappement  wirkenden  Elektromagnete  und 
Gewichtscompensation  der  allmälig  sich  verzehrenden  Kohlenstücke  durch 
die  Glieder  einer  Metallkette  —  war  kein  neues  hinzugefügt;  die  Beigaben 
farbiger  oder  trüber  Gläser  zur  gleichmäßigeren  Verbreitung  des  Lichtes 
oder  vollkommen  geschlossener  Cylinder  für  unterseeische  Arbeiten  sind  von 
nur  seeundärer  Bedeutung.  Nach  den  in  Paris  angestellten  Versuchen  kann 
man  von  den  Lampen  der  jetzigen  Construction  sogar  mehrere  hintereinander 
in  denselben  Stromkreis  einschalten,  ohne  die  früher  so  störenden  plötzlichen 
Variationen  der  Helligkeit  oder  das  zeitweise  Erlöschen  des  Lichtes  fürchten 


*)  Annul.  telegraph.  lom.  V,  paff.  HOS.  —  Karsten,  EncyclopSdie  der  Physik,  17.  Lfrg.  S.  1221. 
**)  Dingler  polyteclm.  Journ.  Bd.  180,  8.437.— Karsten,  Encyelopädie,  17.  Liefrg.  S.  HIß. 
—   Dumontrl  expose  lom.  III,  paff.  2/9.  —  Annul.  teleyr.  lom.  VIII,  paff.  49. 
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zu  müssen.  Eine  grössere  Schwierigkeit  scheint  gegenwärtig  noch  in  der 
Beschaffung  tauglicher  Kohlenstücke  zu  liegen,  welche  zugleich  helles  Licht 
geben  und  sich  nur  sehr  langsam  verzehren  sollen,  so  dass  die  weitere  Ver- 
vollkommnung dieser  Beleuchtungsmethode  mehr  auf  chemischem,  als  auf 
mechanischem  oder  elektrischem  Gebiete  zu  suchen  sein  dürfte.  Die  Bespre- 
chung der  optischen  Hilfsapparate,  PRESNEL'schen  Linsen  u.  dgl.,  welche  in 
dem  Ausstellungsgebäude  in  ganz  vorzüglicher  Grösse  und  Schönheit  vor- 
handen waren,  muss  den  Berichten  über  die  betreffenden  Classen  vorbehalten 
bleiben*).  — 

Wie  durch  die  letztbetrachtete  Gattung  der  Elektricitätserreger  mecha- 
nische Arbeit  in  Elektricität  umgesetzt  wird,  so  haben  umgekehrt  die  Elektro- 
motoren die  Bestimmung,  durch  chemische  Action  hervorgerufene  Elektricität 
in  Arbeitskraft  zu  verwandeln,  wobei  letztere  gewöhnlich  als  magnetische 
Anziehung  auftritt.  Die  Construction  dieser  Apparate  hat  mit  beträchtlichen 
Schwierigkeiten  zu  kämpfen ,  deren  Beseitigung  ungeachtet  der  vielseitigsten 
Versuche  bis  jetzt  nur  theilweise  gelungen  ist.  Der  eine  Theil  dieser  Schwie- 
rigkeiten liegt  in  den  physikalischen  Eigenschaften  der  als  Träger  der  Elek- 
tricität und  des  Magnetismus  dienenden  Körper,  in  der  geringen  Wirkungs- 
sphäre ihrer  gegenseitigen  Anziehung ,  der  begrenzten  Fähigkeit  des  Eisens 
freien  Magnetismus  aufzunehmen,  der  moleciüaren  Trägheit  desselben  Metal- 
les bei  Rückkehr  in  den  neutralen  Zustand  oder  beim  Wechsel  der  Polarität, 
dem  Auftreten  störender  Inductions-  und  Extraströme  mit  den  sie  begleitenden 
Funken  an  den  Unterbrechungsstellen  u.  s.  w.  Der  andere  Theil  ist  ökono- 
mischer Natur  und  erwächst  aus  der  Concurrenz  der  im  Allgemeinen  viel  bil- 
ligeren Dampfkraft.  Mit  Rücksicht  auf  den  Umstand,  dass  man  bis  jetzt 
keine  einigermassen  wirksame  galvanische  Batterie  ohne  Zink  herzustellen 
vermochte,  und  dass  das  in  der  Batterie  verbrauchte  Zink  immer  beträchtlich 
theuerer  zu  stehen  kommt,  als  sein  Arbeitsäqnivalent  an  Kohle,  die  man 
unter  einem  Dampfkessel  verbrennt,  scheint  man  gegenwärtig  auf  die  Con- 
struction grosser  Elektromotoren  ziemlieh  allgemein  Verzicht  geleistet  zu 
haben.  Um  die  Verwendung  kleiner  Apparate  dieser  Art  für  Leistungen,  zu 
denen  eine  der  gewöhnlichen  Arbeitsmaschinen  nicht  wohl  verwendet  werden 
kann,  ökonomisch  vortheilhafter  zu  gestalten,  war  man  bemüht,  der  Batterie 
eine  solche  Einrichtung  zugeben,  dass  die  in  ihr  sich  bildenden  Zersetzungspro- 
duete  in  der  Technik  weitere  Verwendung  finden  können ,  scheint  aber  auch 
hiebei  noch  keinen  wichtigen  Erfolg  erzielt  zu  haben.  In  der  Ausstellung 
wenigstens  war  ein  Fortschritt  in  dieser  Richtung  nicht  zu  bemerken. 

Unter  den  vorhandenen  Elektromotoren  verdient   der   für  Oesterreich 
patentirte  Apparat  des  Universitätsmechanikus  J.  Kkavogl  in  Innsbruck  wegen 


')  Vo-l    die  Berichte  über  Cl.  12  i'ii  III..   Cl.  ßö  im  IV.  und  Cl.  L6   im  VI.  Hefte  dieses  Werkes. 
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der  Neuheit  seiner  Gonstruction,  sowie  wegen  der  sinnreichen  Verbindung  der 
Anziehung  zwischen  einer  elektrischen  Spirale  und  einem  Eisenkerne  mit  den 
Wirkungen  der  Schwerkraft  besonders  hervorgehoben  zu  werden.     Die  Peri- 
pherie eines  um  eine  horizontale  Axe  drehbaren  hohlen  Messingringes  von 
kreisförmigem  Querschnitt  (Fig.  12)  trägt  achtzehn  Drahtspiralen,  von  wel- 
chen  durch  den   an  der   Rota- 
tion der  Axe  c  nicht  theilneh- 
menden ,     sondern    unabhängig 
von    letzterer   drehbaren   Com- 
mutator  b  je  sechs  unmittelbar 
aufeinander    folgende    in    den 
Kreis  der  galvanischen  Batterie 
hintereinander   geschaltet   wer- 
den können.  Im  Innern  des  Mes- 
singrohres  ist   ein  gekrümmter 
Eisencylinder  aa,  dessen  Länge 
ein  Drittel   der  Peripherie  ein- 
nimmt, auf  Frictionsrollen  leicht 
beweglich ;  dieser  Cylinder  liegt 
also  ,     so   lange    der    Apparat 
nicht  in  Thätigkeit  iät,  an  der 
tiefsten  Stelle   des  Ringes   und 
wird  von  der  durch  die  Drehungs- 
axe   gelegten   Verticalebene   in 
der  Mitte  seiner  Länge  geschnit- 
ten.    Gibt  man  nun  z.  B.  dem 
Commutator    eine    solche   Stel- 
lung ,     dass      der    Strom    der 
Batterie  durch  die  sechs  Draht- 
spiralen geht,  welche  dem  linken 
Ende     des    Eisenkernes    zunächst    liegen,     so    fängt    der    Ring    mit    den 
Spiralen,    in  Folge  der  zwischen  letzteren    und  dem  Eisenkerne  auftreten- 
den  Anziehung  an,    sich  von   rechts   nach   links  um  seine  Axe   zu  drehen. 
Gleichzeitig  beginnt  der  Eisenkern  im  Innern  des  Ringes  eine  Bewegung  im 
entgegengesetzten  Sinne.     Während  der  Drehung  des  Ringes  wird  durch  die 
am  Commutatorrande  vorbeischleifenden  Enden  der  Spiralen  immer  die  vor- 
derste im  Sinne  der  Bewegung  ausgeschaltet,  und  von  rückwärts  durch  eine 
andere  in  den  Stromkreis  neu  eintretende  ersetzt.    Die  Drehung  des  Ringes 
dauert  also  in  demselben  Sinne  fort,    und  während  derselben  verharrt  der 
Eisenkern   in    einer  Gleichgewichtslage,    welche   von   dem  Verhältnisse   der 
Intensität   der  Schwerkraft    zur  elektro-magnetischen   Anziehung     abhängt. 
Würde  man  den  Strom  durch  die  sechs  Drahtspiralen  am  rechten  Ende  des 


Fig.   12.   Elektromotor  von  K  r  avogl. 
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Eisenkernes  geleitet  haben ,  so  wäre  die  Folge  eine  Rotation  des  Ringes  im 
entgegengesetzten  »Sinne,  und  es  ist  klar,  dass  man  zwischen  diesen  beiden 
Grenzen  durch  Aenderung  der  Stellung  des  Commutators  die  Rotation  im 
einen  oder  im  anderen  Sinne  und  mit  jeder  beliebigen  Geschwindigkeit  her- 
vorrufen kann.  Das  Auftreten  von  Funken  an  den  Contactpunkten  ist  durch 
die  bekannte  Einrichtung  vermieden,  dass  die  neu  hinzu  kommende  Spirale 
einen  Augenblick  früher  in  den  Stromkreis  eintritt,  ehe  die  ausgeschaltete  ihn 
verlässt,  so  dass  also  der  galvanische  Strom  eine  Unterbrechung  °-ar  nie 
erleidet.  Der  Einfluss  der  magnetischen  Trägheit  des  Eisens  ist  ebenfalls 
eliminirt,  weil  der  Eisenkern  während  der  ganzen  Dauer  der  Bewegung  weder 
seine  Polarität  wechselt,  noch  in  den  neutralen  Zustand  zurückzukehren  hat. 
Das  ausgestellte  Modell  hatte  einen  Ringdurchmesser  von  etwa  25cm  und  gab 
mit  sechs  Zinkkohlenelementen  eine  Geschwindigkeit  von  150  Umdrehungen 
in  der  Minute.  Nach  Vergleichungen ,  welche  Professor  v.  Waltenhofex  in 
Innsbruck  zwischen  diesem  und  Elektromotoren  anderer  Construction  ange- 
stellt hat,  ergab  sich  zu  Gunsten  des  neuen  Apparates  ein  sehr  bedeutender 
Ueberschuss  an  Nutzeffect. 

Der  Elektromotor,  welchen  J.  H.  Cazal  &  Comp,  in  Paris  zur  Bewegung 
ihrer  Nähmaschinen  verwenden,  steht  hinter  dem  oben  beschriebenen  hin- 
sichtlich der  zweckmässigen  Verwendung  der  Arbeitskraft  unzweifelhaft 
zurück,  ist  aber  bemerkenswerth  durch  die  Einfachheit  seiner  Construction. 
Eine  gezahnte  dicke  Eisenscheibe  B  (Fig.  13)  ist  gleichzeitig  mit  einem  als 

Stromunterbrecher  dienenden  isolirten  Zahn- 
rädchen d  um  die  horizontale  Axe  c  drehbar. 
Am  Rande  der  Scheibe  B  ist  eine  Nuth  einge- 
dreht ,  welche  die  die  Scheibe  umkreisenden 
Windungen  des  Multiplicatordrahtes  aufnimmt. 
Das  eine  Ende  des  letzteren  steht  mit  der  Axe 
c,  das  andere  mit  dem  Zahnrädchen  d  in 
Verbindung.  Die  Scheibe  dreht  sich  in  einem 
feststehenden,  an  seinem  inneren  Umfange  mit 
zahnartigen  Erhöhungen  versehenen  Eisen- 
ringe, welche  als  Anker  für  den  inneren  Rad- 
magnet dienen.  Als  bewegende  Kraft  wird 
eine  Batterie  aus  vier  Zinkkohlen -Elementen 
verwendet;  der  Preis  eines   solchen  Elektro- 

Fig.13.  Elektromotor  von  Ca  *  al.      motorB    gammt     Batterie    beträgt    150    —   250 

Frcs.  Ein  ganz  ähnlicher  Gedanke  liegt  der  Construction  eines  kleinen,  von 
Guerin  in  Paris  ausgestellten  Modelies  für  Cabinete  zu  Grunde. 

Dumoulin-Froment  hat  aus  der  reichen  Sammlung  verschiedengestal- 
tiger  Elektromotoren,  welche  eine  der  Sehenswürdigkeiten  des  FuoMENT'schen 
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Ateliers  bildet,  nur  den  von  Dumoncel  ausführlich  beschriebenen  und  abge- 
bildeten Apparat  ausgestellt*;. 

Der  Elektromotor  von  8.  Moore  in  Birmingham  schliesst  sich  in  seiner 
Construction  eng  an  die  Mechanik  der  W.vrTSchen  Dampfmaschine  an.  Zu 
beiden  8eiten  eines,  um  eine  horizontale  Axe  beweglichen  Schwungrades  ist 
je  ein  Paar  Hufeisen-Elektromagnete  in  einer  Verticalebene  übereinander  mit 
nach  oben  gerichteten  Polflächen  befestigt.  Die  Magnete  der  beiden  Seiten 
werden  durch  den  Strom  wechselweise  erregt;  die  beiden  Anker  je  einer 
Seite  bilden  die  horizontalen  Stäbe  eines  verticalen  Rahmens,  dessen  auf-  und 
niedergehende  Bewegung  durch  einen  Krummzapfen  auf  die  Axe  des  Schwung- 
rades übertragen  wird.  Da  die  vier  Anker  zu  beiden  Seiten  des  Schwung- 
rades so  vertheilt  sind,  dass  sie  sich  in  jedem  Momente  der  Bewegung  in 
ungleichen  Abständen  von  den  Polflächen  befinden,  so  dürfen  zwei  derselben 
mit  den  Rahmen  nicht  fest  verbunden  sein ,  sondern  lassen  sich  an  deren  ver- 
ticalen Stäben  innerhalb  der  erforderlichen  Grenzen  leicht  verschieben .  und 
kehren  dann  durch  ihr  Eigengewicht  in  ihre  ursprüngliche  Lage  zurück.  Der 
Commutator  für  die  wechselnde  Erregung  der  Magnete  ist  an  der  Axe  des 
Schwungrades  angebracht  und  von  gewöhnlicher  Einrichtung. 

Wie  bei  diesem  Apparate  durch  Verdoppelung  der  Anzahl  der  Elektro- 
magnete  und  der  Verschiebbarkeit  der  Anker  längs  ihrer  Führungen,  so  wird 
bei  dem  Elektromotor  von  H.  Manüelli  in  Reggio  eine  Vergrößerung  der 
Hubhöhe  durch  eine  noch  weitere  Vermehrung  der  Anzahl  der  Elektromag- 
nete  und  die  Befestigung  ihrer  Anker  an  Gelenkhebeln  erzielt,  welche  nur 
eine  Bewegung  in  einem  bestimmten  Sinne  zulassen.  Der  unvollendete 
Apparat  warin  der  Ausstellung  nur  in  Bruchstücken  vorhanden,  nach  welchen 
sich  aber  doch  das  Fehlende  hypothetisch  ergänzen  Hess.  Ein  horizontaler 
vierseitiger  Rahmen  kann  um  eine  ebenfalls  horizontale,  seinen  längeren 
Seiten  parallele  Axe  oscilliren.  Jede  dieser  längeren  Seiten  trägt  eine  Anzahl 
der  erwähnten  Gelenkhebel,  deren  Charniere  so  eingerichtet  sind,  dass  der 
Hebel  für  sich  allein  nur  von  unten  nach  oben  bewegt  werden  kann.  Am 
äusseren  Ende  jedes  dieser  Hebel  befindet  sich  einEisenanker,  unter  welchem 
der  zugehörige  Elektromagnet  auf  der  Fussplatte  befestigt  ist.  Die  Hebel 
sind  ausserdem  an  dem  Rahmen  unter  verschiedenen  Neigungswinkeln  gegen 
den  Horizont  so  vertheilt,  dass  ihre  äusseren  Enden  auf  der  einen  Seite  des 
Rahmens  in  einem  gegen  den  Horizont  convexen ,  auf  der  andern  Seite  in 
einem  coneaven  Bogen  liegen.  Die  üscillationsaxe  des  Rahmens  trägt  zugleich 
den  Commutator,  welcher  die  Bestimmung  hat,  den  elektrischen  Strom 
abwechselnd  durch  die  Elektromagnete  der  einen  und  der  andern  Seite  zu 
leiten.  Man  sieht  leicht  ein,  dass  bei  dieser  Anordnung  in  jedem  Augenblicke 
ein  gegen  die  Queraxe  des  Rahmens  symmetrisch  liegendes  Paar  vonElektro- 


*)  Dumoncel,  c.vpose  toin.  III.  p.  1S8. 
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magneten,  welches  sich  gerade  in  der  grössten  Nähe  seiner  Anker  befindet, 
die  momentane  Ursache  der  Bewegung  ist,  und  dass  die  Amplitude  der 
ganzen  Oscillation  der  Pfeilhöhe  des  Bogens  gleichkommt,  in  welchem  die 
Anker  liegen.  DieUmwandelung  der  oscillirenden  Bewegung  in  eine  rotirende 
lässt  sich  in  bekannter  Weise  bewerkstelligen. 

VII.  MESSINSTRUMENTE  FÜR  ZWECKE  DER  TELEGRAPHIE. 

Im  Telegraphenwesen  war  bis  jetzt  keine  Veranlassnng  zurConstruction 
besonderer  Messmittel  geboten,  welche  nicht  auch  in  anderen  Zweiten  der 
Physik,  namentlich  der  Elektricitätslehre,  Anwendung  fänden,  und  somit  dem 
Berichte  über  die  Classe  12  anheimfallen.  Da  indessen  einzelne  dieser  Instru- 
mente in  die  Classe  64  eingereiht  waren,  so  wird  es  vielleicht  am  Platze  sein 
wenigstens  über  diese  einige  Schlussbemerkungen  hier  beizufügen. 

Die  auf  den  Tischen  der  französischen  Mechaniker  vorhandenen  Sinus- 
und  Tangentenboussolen  boten  keine  besondere  Einrichtung  dar;  von  letzte- 
ren war  sogar  nur  eine  einzige,  welche  Ruhmkorff  ausgestellt  hatte,  mit  der 
von  Gaugain  und  Jacobi  angegebenen  Verbesserung  (Multiplicator  auf  einem 
Doppelkegel,  dessen  Spitze  in  der  Nadelaxe  liegt)  versehen.  Digxey  gibt 
seinen  Sinusboussolen,  wie  dies  auch  in  Deutschland  und  Oesterreich  schon 
seit  langer  Zeit  geschieht,  einen  doppelten  Multiplicator,  um  das  Instrument 
auch  für  Differentialbeobachtungen  brauchen  zu  können.  H.  Meidixger  in 
Karlsruhe  hat  unter  dem  Namen  technisches  Universal-Galvanometer  eine 
gewöhnliche  mit  Multiplicator  versehene  Magnetnadel  ausgestellt,  deren  Theil- 
kreis  so  eingerichtet  ist,  dass  man  auf  demselben  durch  Beobachtung  der 
Ablenkung  der  Nadel  unmittelbar  die  Gewichtsmenge  Wasserstoff  ablesen 
kann,  welche  der  ablenkende  Strom  in  einer  Stunde  entwickeln  würde.  Die 
Boussole  ist  mit  einem  drei  verschiedene  Stellungen  zulassenden  Commutator 
verbunden,  und  ihr  Theilkreis  mit  drei  verschiedenen,  wahrscheinlich  auf 
empirischem  Wege  hergestellten  Theilungen  versehen,  deren  jede  einer 
Stellung  des  Commutators  zugehört  und  die  Wasserstofimenge  in  verschie- 
denen Unterabtheilungen  des  Gramm  angibt. 

Siemens  und  Halske  in  Berlin  haben  eine  Wueatstoxe'scIic  Brücke 
nach  der  ihr  von  Siemens  gegebenen  bekannten  *)  Einrichtung  und  ein 
Galvanometer  für  Kabelmessungen  ausgestellt.  Die  Brücke  kann  sowohl  für 
Messungen  des  Widerstandes  des  Leitungsdrahtes  als  des  Isolirungswider- 
standes  der  Drahthülle  gebraucht  werden.  Um  Irrungen  während  der  Arbeit 
zu  vei-meiden,  ist  der  Verlauf  der  in  die  Fussplatte  eingelassenen  Constanten 
Verbindungen  in  sehr  zweckmässiger  Weise  durch  eingelegte  Streifen  aus 
farbigem  Holze  ersichtlich  gemacht,  so  dass  man  das  ganze  Schema  jederzeit 


*)  Schellen  ,  der  elektrische  Telegraph,  3.  Aufl.,  S.  97. 
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vor  Augen  hat.  Das  Galvanometer  ist  mit  einer  an  einem  Coconfaden  aufge- 
hängten astatischen  Nadel  und  nach  dem  Differentialprincipe  mit  doppelten 
Mutiplicatoren  auf  getrennten  Spulen  versehen,  welche  die  Nadel  zwischen 
sich  einschliessen  und  aus  ungleichen  Windungszahlen  bestehen.  Das  magne- 
tische Moment  der  Multiplicatoren  auf  die  Nadel  wird  durch  die  willkürlich  zu 
machende  Aenderung  der  Entfernung  ausgeglichen.  In  der  englischen  Abthei- 
lung desselben  Hauses  befand  sich  ferner  eine  selbstthätige  Wippe  *)  zur 
Untersuchung  der  elektrischen  Ladungserscheinungen  an  einem  Kabel  nebst 
Comrautator,  durch  welchen  der  Wippe  zwei  verschiedene  Schnelligkeiten 
ertheilt  werden  können. 

William  Siemens  in  London  hat  ein  Differentialgalvanometer  ausge- 
stellt, welches  die  Grosse  eines  unbekannten  Leitungswiderstandes  unmit- 
telbar angeben  soll.  Das  Instrument  besteht  aus  zwei  getrennten  Drahtrollen, 
zwischen  welchen  eine  Magnetnadel  über  einem  Theilkreise  aufgehängt  ist. 
In  den  Kreis  der  einen  Rolle  wird  der  unbekannte,  in  den  der  andern  ein 
als  Masseinheit  dienender  bekannter  Widerstand  eingeschaltet,  und  die  beiden 
Drahtrollen  werden  bei  ungeänderter  gegenseitiger  Entfernung  sich  selbst 
parallel  so  lange  in  ihrer  Stellung  gegen  die  Nadel  verschoben ,  bis 
letztere  wieder  auf  Null  einspielt.  Die  Grösse  der  Verschiebung  gibt  dann 
auf  einer  empirisch  getheilten  und  mit  Nonius  versehenen  Scala  unmittelbar 
die  Grösse  des  Leitungswiderstandes  an. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt,  wie  folgt: 


Hamen 

Gegenstand 

Auszeichnung 

K.  K.  Staats-Telegraphcn-Di- 
rection  in  Wien 

J.  Leopoldeb  in  Wien.   .   .   . 
A.  Ritter  von  Bergmüller  .  . 

Mateiiale  der  Fekltele- 
graphie 

telegraphische  Apparate 
Telegraphen  für  den  städ- 
tischen Dienst  (Strassen- 
Meldung) 

ausser  Concurs 
silberne  Medaille 

bronzene  Medaille 

*)  />'.  Sabine,  ihr  electric  telegraph, pag.  HS, 
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Die  den  übrigen  Staaten  ungehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 
beurtheilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Concurs: 

Ministerium  des  Innern,  Telegraphen  -  Administration  in  Paris,  für  tele- 
graphische Apparate  und  diverses  Materiale. 

Königliche  Telegraphen-Direction  in  Berlin,  für  telegraphische  Apparate 
und  diverses  Materiale. 

Eidgenössische  Telegraphen-Anstalt,  für  telegraphische  Apparate. 

L.  Breguet  in  Paris  (Jury-Mitglied)  (keine  Angahe). 

Siemens  &  Halske  in  Berlin  (Siemens  Jury-Mitglied)  (keine  Angahe). 

Gebrüder  Siemens  in  London  (Siemens  Jury-Mitglied)  (keine  Angabe). 

Grosser  Preis : 

Cyrus  Field  und  die  englisch-amerikanischen  Kabel-Gesellschaften  für 
das  transatlantische  Kabel. 

Hughes  in  New- York,  für  Drucktelegraphen. 

Goldene  Medaillen: 

Gebüder  Digney  &  Comp,  in  Paris,  für  telegraphische  Apparate. 

Rattier  &  Comp,  in  Paris,  für  telegraphische  Kabel. 

W.  Hooper  in  London,  für  telegraphische  Kabel. 

J.  Caselli  in  Paris,  für  einen  autographischen  Telegraphen. 

L.  Guyot  d'ARLiNCOURT  in  Paris,  für  einen  telegraphischen  Druckapparat. 

Ausserdem  wurden  den  nicht-österreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
7  silberne,  16  bronzene  Medaillen  und  16  ehrenvolle  Erwähnungen,  den  Hilfs- 
arbeitern 1  silberne  und  6  bronzene  Medaillen  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  daher: 

Grosse  Preise 2, 

Goldene  Medaillen    5, 

Silberne         „  9, 

Bronzene        „  23, 

Ehrenvolle  Erwähnungen    16. 
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SCHIFFAHRT  UND  RETTÜNGS WESEN. 


CLASSE    LXVI. 


Bericht  von  Herrn  JOHANN  MÖRATH,  k.  k.  Ministerial-Marine-Ingemeur 

in  Wien. 


ALLGEMEINES. 

JJie  beiden  ersten  Seemächte  der  Welt,  England  und  Frankreich,  konnten 
nicht  besser  beweisen,  welche  hohe  Wichtigkeit  sie  dem  Marinewesen  der 
neuesten  Zeit  beilegen,  als  indem  sie  die  Pariser  Ausstellung  dieser  Classe  in 
so  riesigem  Masse  beschickten.  Die  Regierungen  und  die  Privat-Etablisse- 
ments  dieser  Staaten  haben  keine  Kosten  gescheut,  um  auf  der  Arena  des 
edlen  Wettstreites  aller  Völker  der  Welt  einen  ehrenvollen  Platz  zu  behaup- 
ten. Beide  Nationen  haben  der  Kriegsflotte  alle  mögliche  Aufmerksamkeit 
gewidmet,  weil  sie  es  ist,  welche  dem  Seehandel  —  als  Fortsetzung  des  inneren 
VTrkehres  —  den  nöthigen  Schutz  verleiht,  und  dadurch  ebenfalls  beru- 
fen ist,   den  National-Reichthum  eines  Landes  zu  erhalten  und  zu  vermehren. 

Die  bald  bevorstehende  Eröffnung  des  Suezcanals  wird  Oesterreich  die 
Gelegenheit  darbieten,  am  grossen  Welthandel  gebührenden  Antheil  zu 
nehmen,-  der  folgende  gedrängte  Bericht,  der  sich  der  Natur  der  Sache  nach 
auf  das  Hervorragendste  der  ausgestellten  Gegenstände  beschränken  musste,  wird 
seinen  Zweck  erfüllen,  wenn  er  dazu  beiträgt,  um  sich  rechtzeitig  für  die  über 
den  Isthmus  neu  zu  eröffnenden  Handelsverbindungen  und  deren  Schutz  zur 
See  zu  rüsten. 

Die  maritime  Kriegstechnik  hat  seit  der  letzten  Ausstellung  (1862) 
grosse  Fortschritte  gemacht.  Damals  ist  den  Schiffswerften  und  den  Kriegs- 
marinen noch  der  Vorwurf  gemacht  worden,  dass  dieselben  zunftmässig 
geheimnissvoll  vorgingen;  heutzutage   ist   diess  nicht  mehr   der   Fall,  jede 
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Kriegsmarine  hat  ihr  technisches  Journal ,  wo  nebst  den  Aerarialbanten  auch 
die  Arbeiten  der  Privat-Etablissements  besprochen  werden.  Die  ganze  Welt 
kann  heute  den  Fortschritt  verfolgen  und  studiren,  und  eben  desshalb 
schienen  die  Ausstellungs-Gegenstände  der  Marine,  wie  sie  in  Paris  zu  sehen 
waren,  den  Fachmännern  nichts  wesentlich  Neues  darzubieten.  Die  Aus- 
stellung bildete  indessen  auch  hier,  wie  in  vielen  anderen  Classen,  ein  wahres 
Eepertorium  der  jüngsten  Leistungen. 

Dass  die  höchste  Stufe  im  Panzerschiffbau  noch  nicht  erreicht  ist,  beweist 
der  geistreiche  Vortrag  des  ersten  Schiffsconstructeurs  der  englischen  Kriegs- 
marine E.  F.  Eeed,  gehalten  im  Plymouth  Meehanics  Institute  *),  der  darthut, 
dass  England  bei  den  Panzerschiffen  „Bellerophon"  und  „Hercules",  den  besten 
der  Neuzeit,  nicht  stehen  bleiben  dürfe,  sondern  trachten  müsse,  dass  die  neuen 
Schiffe ,  die  es  zu  bauen  im  Begriffe  steht,  ebenso  den  „Bellerophon"  und 
„Hercules"  übertreffen,  wie  diese  die  älteren  übertroffen  haben.  Hauptsäch- 
lich weist  er  darauf  hin,  dass  bei  grossen  Schiffen  von  nun  an  mehr  der 
Dampfkraft,  als  der  Takelage  und  der  Bemannung  Aufmerksamkeit  zuge- 
wendet werden  mussj  bis  jetzt  war  nach  seiner  Meinung  kein  genügender 
Grund  vorhanden,  um  auf  den,  zum  Theile  nur  schwach  gepanzerten  Schiffen 
die  Takelage  ganz  wegzulassen,  jetzt  aber,  wo  die  Anwendung  von 
12-  bis  15-zölligen  Panzern  zur  unausweichlichen  Notwendigkeit  wird,  wäre 
es  nicht  klug,  darauf  zu  beharren,  dem  Winde  zuzumutheu,  als  Triebkraft  für 
diese  Ungethüme  zu  dienen.  Wenn  es  zu  gewagt  erscheint,  sich  allein  auf 
eine  Maschine  zu  verlassen,  so  stände  es  Jedermann  frei,  zwei  Schrauben  mit 
je  zwei  Paar  Maschinen  versehen,  zu  verwenden,  was  jedenfalls  mehr  Sicher- 
heit garantiren  würde,  als  das  gegenwärtig  gebräuchliche  eine  Paar  Maschinen 
mit  der  Takelage  zusammen.  Reeu  setzt  in  diesem  Vortrage  die  vielen  Vor- 
theile  dieser  Systemänderung  in  sehr  sinnreicher  Weise  auseinander,  und 
gibt  deii  Kriegsschiffen  den  Namen  „Kriegsmaschinen"  ;  auch  deutet  er  auf 
den  wissenschaftlichen  Forschritt  hin,  indem  er  sagt:  „Wir  haben  nie 
Schlachten  verloren,  wenn  Kühnheit  und  Muth  entscheidend  waren,  wir  haben 
Feldzüge  nie  verloren,  wenn  Geld  die  Sehnen  des  Krieges  bildete,  wir  dürfen 
jetzt,  wo  der  wissenschaftliche  Fortschritt  und  die  mechanische  Geschicklich- 
keit entscheiden  sollen,  nicht  geschlagen  werden." 

I.  KRIEGSSCHIFFAHRT. 

Der  neueste  und  interessanteste  Ausstellungs-Gegenstand  dieser  Classe 
war  jedenfalls  das  Modell  des  unterseeischen  Bootes,  genannt  „Le 
Plongeur",  ausgeführt  im  kaiserlich -französischen  Arsenal  zu  Rochefort. 
Bei  diesem  Schiffe  wurde  im  Jahre  1864,  kurz  nach  der  ersten  Probe,  der 

*)  Siehe  Archiv  für  Seewesen  1807,  p;ig\  18. 
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Dampf  durch  comprimirte  Luft  ersetzt.  Dasselbe  hat  im  Allgemeinen  die 
gewöhnliche  Schiffsform,   am  abgerundeten  Decke  befindet  sich  in  s/4  seiner 

Länge  der  ein  Rettungsboot  tragende  Wulst,  nach  vorne  und  achter  ver- 
laufend. In  der  äusseren  Form  sind  ausser  dem  gewöhnlichen  noch  zwei  hori- 
zontal liegende  Steuerruder,  eine  Propellerschraube  mit  senkrechter  Achse  am 
obersten  Punkte  des  Wulstes,  und  am  horizontal  liegenden  langen  Bugspriet 
oder  Spiere  ein,  mittelst  elektrischer  Batterie  entzündbarer  Torpedo*) 
bemerkbar. 

Es  waren  zwei  Stücke  dieses  Modelles  ausgestellt,  das  erste  zeigte  die 
äussere  Form,  und  das  zweite  den  Längenschnitt,-  in  letzterem  waren  alle 
inneren  Einrichtungen  ersichtlich.  Der  Schiffskörper  enthält  21  verschiedene 
cylindrische  mit  Halbkugeln  begrenzte  Luftkessel  aus  Stahlblech,  für  31  Atmo- 
sphären Druck  gebaut,  in  seinen  Räumen  vertheilt.  Der  Triebapparat  der 
Längenrichtung  nach  ist  eine  G-flügelige  Propellerschraube,  welche  durch 
eine  4-cylindrige  Luftmaschine  von  13  Atmosphären  Spannung  getrieben  wird. 
Zum  senkrechten  Auf-  und  Niedergange  dient  eine,  auf  einer  verticalen  Welle 
angebrachte,  horizontal  stehende  Propellerschraube,  die  aber  mittelst  Hand- 
kraft zu  treiben  ist;  sie  wird  Hilice  moderatrice  (Moderirungsschraube)  ge- 
nannt, weil  der  Mann  an  der  Kurbel  die  Geschwindigkeit  des  Aufstcigens 
oder  Niedergehens  regeln  kann.  Das  Steuern  geschieht  in  der  Längen- 
richtung durch  das  gewöhnliche  Steuerruder,  die  senkrechte  Bewegung  kann 
jedoch  in  der  Längenrichtung  etwas  regulirt  werden,  nämlich  durch  zwei 
sehr  sinnreich  angebrachte  horizontale  Steuerruder.  Die  Luft  wird  auf  das 
Vollkommenste  ausgenützt,-  denn  nachdem  dieselbe  in  den  Cylindern  bereits 
ihre  Kraft  abgegeben  hat,  hat  sie  erst  zum  Athmen  für  die  Mannschaft 
pr.  12  Mann  zu  dienen.  Wenn  der  Luftdruck  zum  Athmen  zu  gross  wird, 
kann  man  die  Luft  durch  zwei  Ventile  ausströmen  lassen ;  der  Ersatz  folgt 
wieder  durch  das  Ausströmungsrohr  der  Maschine.  Die  Röhrenleitung  ist  von 
der  Maschine  aus  mit  allen    21  Luftkesseln  in  Verbindung. 

Damit  das  Schiff  durch  Einlassen  des  Wassers  in  die  eigens  dazu  ein- 
gerichteten Abtheilungen  entweder  sinken,  oder  durch  Auspumpen  des  Wassers 
aus  den  Abtheilungen  wieder  gehoben  werden  kann,  sind  eigene  Räume  dazu 
eingerichtet,  welche  mittelst  Röhren  mit  einer  Schiffspumpe  (petit  chciml)  in 
Verbindung  stehen.  Diese  Schiffspumpe  wird  auch  mit  comprimirter  Luft 
getrieben.  An  dem  Wulste  sind  zwei,  in  konischen  Aufsatzröhren  befind- 
liche Scheilichter  mit  starken  Decklinsen  angebracht.  Die  höchste  Stelle 
über  dem  Wulste  zwischen  den  beiden  Schcilichtern  bildet  der  Bcobachtungs- 
thurm ,  welcher  mittelst  eines  Hebelwerkes  mit  dem  Regulirungs-Cylinder  in 
Verbindung  steht.   Ein  Mann  im  Beobachtungsthurm  kann  das  Deplacement 


*)  Der    von  Oesterreich   ausgestellte,    allgemeines  Interesse  erregende   „Torpedo"    wird    in 
Classe  37  (IV.  Heft  dieses  Werkes)  näher  besehrieben. 
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des  Schiffes  um  160  Liter  variabel  machen.  In  der  Mitte  des  Schiffes 
befinden  sich  zwei  Mannlöcher.  Auf  diesem  Platze  ist  der  Wulst  in  der  Form 
des  genau  hineinpassenden  Rettungsbootes  eingebogen,  so  dass  das  Rettungs- 
boot zur  Bildung  des  Wulstes  beiträgt.  Dieses  Rettungsboot  ist  am  unter- 
seeischen Schiffe  bloss  mit  drei  Schrauben  befestiget,  welche  man  im  In- 
nern des  Bootes  losmachen  kann.  Falls  nun  das  Schiff  nicht  mehr  in  die 
Höhe  zu  steigen  vermöchte,  so  kann  die  Mannschaft  durch  die  zwei 
Mannlöcher  sich  in  das  Boot  begeben,  die  drei  Schrauben  losmachen,  alle 
Oeffhungen  schliessen ,  und  sieh  bis  zum  Meeresspiegel  erheben.  An  der 
Meeresoberfläche  angekommen,  öffnet  man  die  obersten  Deckel,  um  zum 
An'slandkommen  das  Steuerruder  lenken  zu  können.  Der  Flaggcnstock 
befindet  sich  unmittelbar  vor  dem  vorderen  Scheilichte.  Zur  Balancirung 
mit  dem  Gewichte  der  Maschine  sind  am  vorderen  mittleren  Räume 
drei  Luftkessel  angebracht.  Links  und  rechts  vom  Kiel  befinden  sich  31  Ab- 
theilungen oder  Kammern,  welche  den  Ballast  —  in  Kugeln  bestehend 
—  tragen.  Die  Thüren  dieser  Kammern  werden  mittelst  einer  Kette 
geschlossen,  welche  durch  eine  Schraube  angezogen  werden  kann;  will 
man  nun  den  Ballast  in's  Meer  rollen  lassen,  um  in  die  Höhe  zu  steigen, 
so  dreht  man  die  Schraube  los,  wodurch  die  Kette  nachlässt,  und  das  Gewicht 
der  Ballastkugeln  von  selbst  die  Kammerthüren  öffnet.  Am  Vordertheile  befin- 
den sich  zwei  Kettenklüsen  und  zwei  Kettenführungen  aus  Eisen,  um  sich  im 
Hafen  befestigen  zu  können.  Der  schon  früher  erwähnte  Torpedo  ist  an  einem 
horizontal  gelegten  Bugspriet  oder  Spiere  angebracht.  Die  Entzündung  des 
Pulverinhaltes  geschieht  mittelst  eines  elektrischen  Drahtes.  Dem  Vernehmen 
nach  sollen  die  letzten  Versuche  mit  diesem  unterseeischen  Boote  in  Rochefort 
bereits  günstige  Resultate  ergeben  haben. 

Mit  unterseeischen  Schiffen  solcher  Gattung  wird  man  im  Stande  sein, 
einer  feindlichen  Flotte,  welche  die  dem  Kiel  zunächst  liegenden  Schiffs- 
bodenwände  nicht  gepanzert  hat,  furchtbaren  Schaden  und  Confusion  unter 
der  Schiffsmannschaft  anzurichten. 

Französische  Kriegsschiffs-Modelle.  Die  französische  Kriegs- 
marine hatte  sowohl  im  grossen  Pallaste  als  auch  im  Annex  an  der  Seine  aus- 
gestellt; die  hauptsächlichsten  Constructionsdaten  der  im  Pallaste  befindlichen, 
sehr  nett  gearbeiteten  Kriegsschiffsmodelle  sind  in  der  nachfolgenden  Tabelle 
zusammengestellt ;  in  den  Vordergrund  trat  das  Thurmsystem  in  Verbindung  mit 
dem  Casemattsysteme  oder  mit  anderen  Worten,  eine  Vereinigung  des  Breit- 
seitensytemes  mit  dem  Thurmsysteme ,  was  dadurch  herbeigeführt  wird,  dass 
die  Thürine  an  den  vier  Ecken  der  gepanzerten  Casematte  angebracht  sind 
uud  zugleich  zur  Verstärkung  der  Panzerwände  dienen;  die  Kanonen  können 
jedwede  Richtung  bestreichen  und  zum  Einrennen  ist  der  sehr  stark  gebaute 
Vordersteven  ausgebaucht;  durch  diese  Anordnungen  scheint  allen  Anforde- 
rungen Genüge  geleistet  zu  sein. 

Classe  LXVI.  17 
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Die  französische  Kriegsmarine  hatte  ihr  Augenmerk  hauptsächlich  den 

S  c  h  i  f  f  s  -  D  a  m  p  f  m  a  s  c  h  i  n  e  n  gewidmet,  und  so  stand  denn  die  mit  der  Hälfte 
der  8  Kessel  und  der  fertig  montirten  Propellersehraube  ausgestellte,  950  pferde- 
kräftige Panzer  -  Thurmschiffs  -  Maschine  „Friedland"  als  Riesenkönigin  ganz 
majestätisch  da,  und  wurde  nebstdem,  dass  sie  die  Bewegung  in  allen  ihren 
sehr  schön  gearbeiteten  Theilen  dem  Publikum  anschaulich  zu  machen  hatte, 
nocli  dazu  benützt,  um  Wasser  aus  der  Seine  in  den  künstlich  angelegten  See 
zu  pumpen,  was  zugleich  eine  gute  Probe  ihrer  Pumpen  war.  Dieselbe  ist 
nach  dem  System  Düpuy  de  Lome  zu  Iudret  gebaut  (die  Kurbelaxe  lieferte 
die  Soeii'te  nouvelle  des  forges  et  chantiers  de  la  Mediierranee),  hat  drei  Cylinder*) 
mit  rückwirkenden  Bläuelstangen ,  2-ul100  Cylinder-Durchmesser  (mit  Mantel 
versehen),  l-m300  Kolbenhub,  und  machte  55  Rotationen  per  Minute;  —  die 
effective  Pferdekraft  wird  wenigstens  vier  Mal  mehr  als  die  nominelle  betra- 
gen. Der  Dampf  von  2  '/a  Atmosphären  Ueberdruck  macht  seinen  Weg  vom 
Kessel  durch  die  beiden  Dampfmäntel  der  Expansions- Cylinder  (behufs  Er- 
wärmung derselben),  eirculirt  im  Mantel  des  mittleren  Cylinders  zu  den  Dampf- 
schiebern,  und  passirt,  nachdem  er  hier  seine  erste  Kraft  abgegeben  hat,  ent- 
weder in  den  einen  oder  in  den  andern  Expansions-Cylinder ,  um  vollkommen 
ausgenützt  zu  werden,  bevor  er  in  den  Condensator  kommt.  Die  Dampf- 
schieber sind  durchwegs  ,-^\  Schieber,  die  zwei  äusseren  Kurbeln  sind  unter 
90°  zu  einander  geneigt,  während  die  mittlere  Kurbel  denselben  symmetrisch 
gegenüber  placirt  ist.  Die  Anzahl  aller  Feuer  in  den  acht  Kesseln  beträgt  32, 
das  Gewicht  eines  Kessels  29.000  Kilogramm,  jeder  Kessel  hat  sein 
eigenes  Dampfrohr,  je  4  Kessel  haben  einen  ovalen  Kamin.  Das  Kolben- 
spiel dieser  dreicylindrigen  Maschine  ist  folgendes:  Der  mittlere  Hoch- 
druckcylinder erhält  den  Dampf  aus  dem  Ueberhitzungsapparat  des  Kessels 
beim  Beginn  des  Kolbenhubes  und  diese  Einströmung  dauert  so  lange,  bis 
der  Schieber  bei  circa  0-8  des  Hubes  den  Dampf  abschneidet,-  im  selben  Moment 
öffnet  der  Schieber  des  ersten  Niederdruckcylinders  den  Einströmungs- 
canal  und  erhält  vom  Hochdruckcylinder  den  ausströmenden  Dampf,  wel- 
cher bereits  expandirend  in  demselben  gewirkt  hat,  was  so  lange  fort- 
gesetzt wird,  bis  der  Kolben  des  ersten  Niederdruckcylinders  0-75  seines 
Hubes  zurückgelegt  hat;  in  diesem  Augenblicke  schliesst  der  Schieber  des 
ersten  Niederdruckcylinders  ab,  und  der  Dampf  expandirt  darin  weiter, 
während  gleichzeitig  der  Schieber  des  zweiten  Niederdruckcylinders  seinen 
Einströinungscanal  öffnet,  um  auch  den  Dampf  vom  Hochdruckcylinder  zu 
empfangen.  Die  entgegengesetzten  Räume  der  beiden  ftiederdruckcylinder 
stehen  mit  den  beiden  Condensatoren  in  Verbindung.  Beim  Rückwärtsgang 
des  Hoehdruckcylinder-Kolbens  wiederholt  sich  das  nämliche  Spiel,    nur   im 


*)  Im  Jahre   L8S2  war  in  London  ein   Modell  einer  dreicylindrigen  ähnlichen  Schiffsmaschine 
von  500  Pterdekräften  ausgestellt. 
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entgegengesetzten  Sinne.  Den  beiden  Niederdruckcylindern,  welche  dein  im 
Hochdruckcylinder  bereits  expandirten  Dampfe  noch  den  doppelten  Kaum  zur 
Expansion  darbieten,  kommt  sowohl  das  Yacuum  im  Condensator,  als  auch  ihre 
Erwärmung  durch  den  ihren  Mantel  passirenden  Hochdruckdampf  zu  Hilfe,  so 

dass  die  so  verschieden  vertheilten  Dampfkräfte  sich  doch  ausgleichen  und 
eine  gleichmässige  Bewegung'  der  Kurbeln  bewirken. 

Die  wichtigsten  Verbesserungen  an  diesem  sonst  bekannten  Systeme  sind  : 
die  gefahrlose  augenblickliche  Umkehrung  des  Drehungssinnes,  wozu  nur 
Ein  Mann  nothwendig  ist;  die  Anwendung  des  über  die  glühenden  Kohlen  fein 
vertheilten  trockenen  Dampfes  zur  Rauchverzehrung,  was  für  Kriegsschiffe  von 
besonderem  Werthe  ist;  endlich  eine  verbesserte  Form  der  Propellerschraube. 
Dass  die  augenblickliche  Umkehrung  des  Drehungssinnes  gefahrlos  sei,  erhellt 
daraus,  dass  der  mittlere  Hochdruck-Cylinder  mit  seinen  beiden  expandiren- 
den  Cylindern  nur  eine  Maschine  bildet,  daher  der  Wechsel  des  Dampfes 
nur  die  umgekehrte  Dampfausströmung  vom  mittleren  Cylindcr  in  den  einen 
oder  den  andern  Expansions-Cylinder  bewirkt,  weswegen  die  Schraube  augen- 
blicklich zum  Stillstande  kommt  und  sich  nach  der  entgegengesetzten  Richtung 
zu  drehen  beginnt.  Bei  den  2-cylindrigen  Maschinen,  wo  zwei  Maschinen  ge- 
kuppelt sind,  würde  man  Gefahr  laufen,  bei  augenblicklicher  Verstellung  der 
Schieber  den  Dampfeylinder-Deekel  zu  zersprengen. 

Die  oberwähnte  Rauchverzehrung  war  bei  einem  der  4  ausgestellten 
Kessel  nach  dem  privilegirten  Systeme  Thierry  angebracht,  wo  der  Dampf 
vom  obersten  Theil  des  Kessels  mittelst  eines,  mit  zwei  Hähnen  versehenen 
Rohres  des  Ueberhitzens  wegen  in  die  Rauchkammer  geleitet  wird  und  von 
da  durch  den  vordersten  Roststabträger  in  den  an  der  obersten  Wölbung  an- 
gebrachten Dampfvcrtheiler  mündet.  Dieser  ist  mit  vielen  engen  Löchern  ver- 
sehen, welche,  wenn  man  den  untern  Hahn  öffnet,  den  Dampf  strahlenförmig 
auf  das  Brennmateriale  ausströmen  lassen;  so  wird  das  Verzehren  des  Rauches 
bewirkt;  —  es  war  auch  am  Kamine  faktisch  kein  Rauch  zu  sehen.  Bei 
Schiffskesseln  ist  diese  wichtige  Rauchverzehrung  mit  Dampfvcrtheiler  unseres 
Wissens  bis  jetzt  nicht  angewendet  worden. 

Der  zweite  Kessel  hatte  ebenfalls  einen  Rauchverzehrungs- Apparat,  nur 
mit  dem  Unterschiede,  dass  anstatt  des  Dampfvertheilers  oben,  heben  der 
Heizthüre  zwei,  der  ganzen  Länge  des  Rostes  nach  liegende  Röhren  mit 
kleinen  Löchern  den  Dampf  auf  das  Brennmaterial  strömen  Hessen;  der 
längeren  Dauer  wegen  dürfte  der  erstere  Apparat  besser  sein.  Zwei  dieser 
Kessel  sind  mit  einer  Masse  bestehend  aus  hydraulischem  Cement  und  Kuh- 
haaren, zur  Verhinderung  der  Wärme -Ausstrahlung  bekleidet;  die  beiden 
andern  Kessel  waren  bloss  angestrichen. 

Die  Propellerschraube  hat  vier,  nach  dem  Systeme  des  Adm.  de  Paris 
eingekeilte,  nicht  verstellbare  Flügel  und  am  Kernstück  einen  parabolischen, 
in    eine  Spitze    endenden  Aufsatz    aus  Kupferblech,    so  dass  das  balancirte 
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Steuerruder  nach  Innen  gekrümmt  ist;  diese  parabolische  Spitze  soll  die 
Schraube  viel  ruhiger  und  das  Steuerruder  besser  arbeiten  machen.  Die  Axe 
der  Propellerschraube  ist  mit  einem  circa  2  Meter  langen  Einsatzstücke  ver- 
sehen, welches  an  beiden  Enden  durch  gewöhnliche  Iniversal-Kuppelungen 
mit  der  Axe  in  Verbindung  steht,  um  allenfallsige  Biegungen  des  Kids 
unschädlich  zu  machen;  das  Schmieren  der  Zapfen  der  Iniversal-Kuppelungen 
während  der  Fahrt  geschieht  auf  sehr  sinnreiche  Art:  von  den  4  Zapfen- 
Schmierlöchern  gehen  4  kleine  Röhren  aus,  welche  in  einen  nach  innen  etwas 
offenen  hohlen  Ring  münden;  in  diese  Höhlung  kann  das  Oel  gegossen  werden, 
wenn  die  Axe  sich  auch  dreht,  und  es  wird  dadurch  den  Zapfen  nur  so 
viel  Oel  zugeführt,  als  nothwendig  ist.  Auch  ist  diese  Propelleraxe  mit 
einer  verschiebbaren  Auskuppelung  und  Bremse  nach  dem  bekannten  Systeme 
von  Adm.  de  Paris  versehen,  wodurch  der  Propeller  augenblicklich  ausser 
Thätigkeit  gesetzt  werden  kann. 

An  der  dem  Eingange  gegenüber  liegenden  Wand  des  Hangar's  befand 
sich  eine  grosse  Zeichnung  des  Längendurchschnittes  des  französischen  Panzer- 
Thurmschitfes  „Marengo"  mit  4  Thürmen,  wo  die  ganze  Schiffs-Construction, 
die  Installirung  der  Maschine  etc.  sichtbar  war. 

Die  „Societe  nouvelle  des  forges  et  chantiers  de  la  Mediterranee"  in  Marseille 
stellte  das  Maschinen-Gerippe  eben  dieses  im  Bau  begriffenen  Panzer-Thurm- 
schiffcs  „Marengo"  von  950  nominellen  Pferdekräften  aus,  ohne  Cylinder, 
ohne  Condensator  und  Pumpen;  es  waren  bloss  die  Dampfkolben,  die  Excenter 
zur  Schieberführung,  die  Axe  mit  den  Lagern,  die  Luft-  und  die  Speise- 
pumpen-Kolben zusammengestellt,  so  dass  auch  der  Laie  einen  klaren  Begriff 
von  dem  inneren  Mechanismus  erhalten  konnte ;  selbst  ein  Dampfkolben  war 
zerlegt ,  so  dass  Jedermann  die  Spannung  der  Kolbenringe  sehen  konnte. 

Die  von  derselben  Firma  ausgestellte  Maschine  von  300  Pferdekräften 
hatte  zwei  mit  Mantel  versehene  Cylinder  von  l-m250  Durchmesser,  0-m700  Kol- 
benhub und  81  Rotationen  per  Minute;  die  Bläuelstangen  sind  rückwirkend 
und  die  Schieber  sind  seitwärts  mit  variabler  Expansion  angebracht;  der 
Expansions-Schieber  wird  durch  eine  Verzahnung  am  Excenter  selbst  verstellt, 
indem  auf  der  Axe  neben  dem  frei  gehenden  Excenter  ein  Ring  mit  einer 
endlosen  Schraube  aufgekeilt  ist,  der  in  die  Excenterscheibe  eingreift;  ein 
Zeiger  gibt  den  Grad  der  Expansion  an.  Anstatt  runder  Kautschukventile  sind 
grosse  Kautschukplatten  verwendet.  An  dieser  Maschine  befindet  sich  eine 
sehr  wichtige  neue  Verbesserung  der  Universal-Kuppelung  an  der  Propeller- 
achse, wo  mit  einer  Universal-Kuppelung  eben  so  viel  erreicht  wird,  als  durch 
ein  eingesetztes ,  mit  zwei  Univcrsal-Kuppelungen  endendes  Stück.  Es  sind 
nämlich  die,  die  vier  Zapfen  umgebenden  Lager  selbst  wieder  etwas  in  einem 
Kreisbogen  beweglich,  so  dass  eiue  durch  Biegung  des  Kiels  verursachte 
Abweichung  von  der  Axenlinie  keinen  Einfluss  auf  den  richtigen  Gang  der 
Maschine  ausüben  kann.    Eine  andere  Neuerung,  unseres  Wissens  noch  nir- 
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gends  angewendet,  ist  die,  dass  an  beiden  Cylindern  eigene  Pumpen  ange- 
bracht sind,  um  das  etwa  im  Cylinder  eondensirte  Wasser  auszupumpen,  was 
bei  Seestürmen,  wo  oft  Wassertheilchcn  mit  in  den  Cylinder  gerissen  werden, 
von  grosser  Wichtigkeit  ist.  Neben  dieser  Maschine  befand  sich  eine  grosse  hori- 
zontale, doppeltwirkende  Dampfpumpe  mit  folgenden  Dimensionen :  Durchmes- 
ser des  Dampf-Cylinders  0-ml 20,  Durchmesser  des  Pumpen-Cylinders  Om120, 
Kolbenhub  des  Dampf-  wie  des  Pumpen-Cylinders  0-m200;  Anzahl  der  Rota- 
tionen per  Minute  100,  Quantität  des  gelieferten  Wassers  per  Minute  22G  Liter. 
Die  exaetc  Ausführung  aller  von  dieser  Firma  ausgestellten  Gegenstände  Hess 
nichts  zu  wünschen  übrig.  Die  grosse  Menge  der  von  derselben  ausgestellten 
Modelle  von  Schiffskörpern  und  Schiffsmaschinen  gibt  aber  auch  Zeugniss  von 
der  immensen  Leistung  dieses  Etablissements.  Von  den  Modellen  für  Kriegs- 
zwecke hatte  selbes  folgende  ausgestellt: 

fr)  Das  Schiffsmodell  der  spanischen  Panzer-Fregatte  „Numancia",  aus  Eisen 
gebaut,  ohne  Sporn,  mit  40  Stück  68-Pfündern.  Die  Dimensionen  sind: 
Länge 96«"180j  Breite  17 -m3  40;  Tiefe  im  Raum  11 -'"ISO;  Deplace- 
ment 7420  Tonnen;  Geschwindigkeit  13-750  Knoten  per  Stunde.  Diese 
Fregatte  wurde  berühmt  durch  die  Beschiessung  von  Callao,  welche 
Festung  auch  eine  300-pfündige  Kugel  durch  deren  Panzer  jagte,  die 
aber  im  Unterlagsholz  stecken  blieb. 

Das  dazu  gehörige  Maschinen-Modell  war  ebenfalls  ausgestellt;  die 
Maschine  hat  1000  Pferdekräfte,  ist  construirt  nach  dem  Typus  Dupuy 
de  Lome,  mit  rückwirkenden  Bläuelstangen;  der  Durchmesser  des 
Cylinders  beträgt  2-m140;  Kolbenhub  l-m300;  Anzahl  der  offectiven 
Pferdekräfte  4000. 
h)  Das  Schiffsmodell  der  italienischen  Panzer-Fregatte  „Regina  Maria  Pia", 
aus  Eisen  geltaut,  mit  einem  Sporn.  Die  Bestückung  beträgt  48  Stück 
40-Pfünder  und  6  Stück  80-Pfünder  (italienisches  Kaliber),  die  Maschine 
hat  700  Pferdekräfte  und  das  Schiff  13  Knoten  Geschwindigkeit;  die 
Schiffsdimensionen  sind:  Länge  78-m170,  Breite  15-m140,  Tiefe  im  Raum 
9-m480,  Tauchnng  G-m820,  Deplacement  4362  Tonnen,  Anzahl  der  eftec- 
tiven Pferdekräfte  2800,  a  7:")  Kilogrammeter  Kolbendruck.  Der  Preis 
dieser  Panzer-Fregatte  im  fertigen  Zustande  war  4,300.000  Francs 
(1,720.000  fl.). 
c)  Das  Schiffsmodell  der  brasilianischen  Panzer-Corvette  „Brazil,"  aus  Eisen 
gebaut  (nur  1  Jahr  Bauzeit),  mit  8  Kanonen,  davon  4  Stück  70-Pfünder 
„Withworth0  und  4  Stück  68-Pfünder  (englisches  Kaliber),  250  Pferde- 
kräfte; die  effective  Pferdekraft  erreichte  bei  der  Probe  4  Mal  die  nomi- 
nelle; Geschwindigkeit  des  Schiffes  11-30  Knoten;  seine  Dimensionen 
sind:  Länge  Gl-n,200,  Breite  10-,n750,  Tiefe  im  Raum  7-'"300,  Tauchung 
3-'"650,  Deplacement  1518  Tonnen.  Im  Peruanischen  Kriege  kämpfte 
diese  Corvette  gegen  die  Kanonen  von  Chatlas. 
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d)  Schiffsmodell  eines  türkischen  Fluss-  Panzerkanonenbootes  mit  zwei 
30-Pfündern  (gezogene  Kanonen)  und  160  Pferdekräften  (Bauzeit  von  3  sol- 
chen Kanonenbooten  8  Monate).  Die  Dimensionen  sind:  Länge  31-m500, 
Breite  9-m600,  Tiefe  im  Raum  3-m350,  Tauchung  l-m620,  Deplacement 
336  Tonnen;  Geschwindigkeit  des  Schiffes  7s/4  bis  8  Knoten  per  Stunde; 
Preis  eines  solchen  Kanonenbootes  franco  Sulina  gestellt  550.000  Francs 
(220.000  fl.)-  Das  dazu  gehörige  Maschinen-Modell  war  ebenfalls  ausge- 
stellt, eine  horizontale  doppelte  Maschine  mit  Hochdruck  ohne  Conden- 
sation  für  2  von  einander  unabhängige  Propellerschrauben,  jede  zu 
80  Pferdekräften,  Cylinder  -  Durchmesser  0-m  420,  Kolbenhub  0-m300, 
Anzahl  der  Rotationen  per  Minute  220,  effective  Pferdekräfte  einer 
Maschine  243,  zu  75  Kilogrammeter  Kolbendruck. 

Das  Etablissement  Schneider  &  Compagnie  in  Creuzot  (Saöne  et  Loire) 
stellte  2  Kriegsschiffs  -  Maschinen  in  natura  aus:  a)  Die  eine  für  das 
französische  Thurm- Widderschiff  JOcean«,  von  950  Pferdekräften,  nach 
dem,  in  der  französischen  Kriegsmarine  angenommenen  Typus  von  Dupuy  de 
Lome,  mit  3  mit  Mantel  versehenen  Cylindern  von2-m100  Durchmesser,  l-ra300 
Kolbenhub  nach  dem  Woolf'schen  Prinzip,  wo  der  mittlere  Cylinder  mit  Dampf 
vom  Kessel  gespeist  wird ,  und  die  beiden  andern  expandirend  wirken ,  wie 
bei  der  Maschine  „Friedland"  ;  die  Rotationszahl  per  Minute  beträgt  55,  und 
die  effectiven  Pferdekräfte  3800  (zu  75  Kilogrammeter  Kolbendruck),  b)  für 
das  gepanzerte  Küstenwachschiff  der  französischen  Kriegsmarine  Je  Cerbere« 
die  Maschine  von  265  Pferdekräften  mit  2  gekuppelten,  mit  Mantel  versehenen 
Cylindern  von  l-m200  Durchmesser,  0-'u700  Kolbenhub  und  88  Touren 
per  Minute,  Diese  Maschine  formirte  die  Hälfte  der  Triebkraft  dieses,  mit 
2  Schrauben  versehenen  Küstenwachschiffes.  Die  Maschine  ist  wegen  ihrer 
Einfachheit   während  der  Bewegung  auch  leicht  zugänglich,  daher  leicht  zu 

überwachen. 

Die  Socicte  anonyme  des  Chantiers  de  l'Occan,  früher  Etablissement  „Ma- 
zeline«  in  Havre,  seit  10  Jahren  berühmt  durch  den  Typus  von  Schiffsma- 
schinen mit  rückwirkenden  Bläuelstangen,  stellte  eine  Schiffsmaschine  in 
Naturgrösse  von  2  Cylindern  und  450  nominellen  Pferdekräften  aus,  von 
welcher  man  eine  effective  Leistung  von  1800  Pferdekräften  zu  75  Kilo- 
-rammeter  Kolbendruck  hofft.  Von  den  ausgestellten  Schiffsmaschinen-Modellen 
ist  besonders  jenes  mit  3  Cylindern  hervorzuheben,  Typus  „Magenta  et  Solfe- 
rino«'  es  war  von  dem  Typus  der  „Friedland" -Maschine  nur  dadurch  unter- 
schieden, dass  der  Dampf  seinen  Weg  vom  Kessel  wohl  durch  die  Mäntel  der 
Expansions-Cylinder  nahm,  aber  nicht  im  Mantel  des  mittleren  Cylmdcrs 
eirculirte.  Die  Dampfschieber  waren  entlastet  und  der  Contraspiegel  war  der 
geringsten  Reibung  wegen  mit  4  Schrauben  zum  Verstellen  angebracht. 

Markel  Freres   in  Rive   de  Gier   stellten   zwei   herrlich   geschmiedete 
Schiffsmaschinen -Axen  aus,    die    erste  30180  Kil.   schwer,   mit  3  Kurbeln, 
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bestimmt  für  ein  französisches  Panzer-Thurmschiff,   die  andere,  kleinere  mit 
4  Kurbeln,   beide  Stücke  unter  einem  30  Tonnen  schweren  Hammer  erzeugt. 

Farcot's  Regulator  für  Schiffsmaschinen.  Dieser  neue  Regu- 
lator wird  allen  Constructeuren  von  Schiffsmaschinen  eine  willkommene  Ver- 
besserung sein ;  denn  ein  solcher  wurde  wegen  des  Stampfens  der  Schiffe 
schon  vielseitig  sehnlichst  gewünscht.  Dieser  Marine-Maschinen-Regulator 
hat  wie  der  bekannte  Silver'scIic  vier  Kugeln,  besitzt  aber  vor  letzterem,  so 
wie  auch  vor  den  PoKTEü'schen,  bedeutende  Vorzüge;  denn  der  FARCOT-'sche 
ist  vollkommen  isochron  und  da  die  oberen  Kugeln  schwerer  als  die  unteren 
sind,  so  halten  erstere  nicht  nur  letzteren  das  Gleichgewicht,  sondern  es 
kann  derselbe  auch  entweder  nach  der  Expansion  oder  nach  dem  Dampf- 
druck zur  beliebigen  Veränderung  der  normalen  Geschwindigkeit  wirksam 
gemacht  werden.  Dieser  Regulator,  seit  3  Jahren  in  Frankreich  patentirt, 
ist  am  kaisl.  franz.  Aviso-Dampfer  „Hamelin"   angebracht, 

In  der  beigegebenen  Skizze  (Fig.  i  und  2)  bedeuten  aaa' a'  die  Aufhänge- 
punkte,  bbh'  V  die  Kugeln ,  d  d'  die  Arme,  c  c  die  nach  dem  System  Farcot 
gekreuzten  oberen  Pendelstangen,    c'  c'  die  unteren  Pendelstangen,  welche 
die   Bewegung  von   der   Maschine   mittelst    der   beweglichen   Muffe  f  über- 
tragen ;    e  e    sind   die   transversalen    Federn ,    welche   die    Centrifugalkraft 
neutralisiren,    selbe   können    nach   Belieben   gespannt    werden,    und    zwar 
in  der  Weise ,   dass   nur   eine   gewisse  Anzahl  Drahtwindungen    zur   Arbeit 
kommt,-  man    erlangt   dadurch  die  selbstthätige  Veränderung  der   normalen 
Geschwindigkeit  je   nach  Bedarf  des  Dienstes,   ohne    die  Eigenschaften    des 
Regulators   zu  beeinträchtigen.      Damit  dieser  Regulator  sowohl  den  Dampf- 
druck,  als    auch  die   Expansion    regeln    könne,   sind  an    der  Muffe  /"zwei 
Expansionsexcenter    angebracht,     der    eine     g   von     ganz    eigentümlicher 
Form,    welcher    den   mit  dem    Expansions-Ventil    verbundenen    Rahmen    /, 
führt   und   die   Expansion   von   Null   bis   zur   grösstmöglichen   Einströmung 
variabel    machen    kann;    der     andere,     ein    unrunder    Conus    i,    bestimmt, 
den  Dampfdruck  mittelst  der  Drosselklappe  zu  reguliren,  wird  vom  nämlichen 
Rahmen  k  continuirlich  geführt,  so  dass  bald  der  eine  oder  der  andere  Expan- 
sionsexcenter  den  Rahmen  h  beherrscht,  je   nachdem  der  sich  im  Rahmen  Ä 
drehende  Taster/  mit  einem  oder  dem  andern  seiner  zwei  Aufsätze  s  und  f  in 
Berührung  kommt.  Die  Disposition  des  Mechanismus  ist  so  eingerichtet,  dass 
wenn  beim  Manöver  die  Maschine  sich  nach  rückwärts  bewegt,  der  Aufsatz  /  des 
Tasters,/  in  Wirksamkeit  kommt,  und  der  Aufsatz  s  am  Expansions-Conus  aus- 
gelöst wird,  wodurch  die  Umkehrung  des  Drehungssinnes  ganz  ohne  variable 
Expansion    stattfindet,   daher  gar  nicht  störend  auf  das  schnelle  Manöver  ein- 
wirkt; die  Expansion    tritt  von    selbst  ein,   wenn  der  normale  Gang  wieder 
hergestellt   ist.    Mit   der  Schraube  q  kann   man  auch  den  Taster  feststellen, 
es  wird   dies   aber  vom   Erfinder  nicht   anempfohlen.   Damit  dieser  Regulator 
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vollkommen  empfindlich  und  mit  grosser  Präcision  arbeite,  ist  noch  ein  Luft- 
regulator daran  befestigt,  „gouyerneur  du  regulateur"  genannt,  bestehend  ans 
dem   Cy  linder  /,   gefüllt   mit   Luft,     angebracht   auf  der   Regulator-Spindel, 


Fig.  1.  Fig   2. 

Farcot's  Regulator  für  Schiffsmasohinen. 

dessen  beweglicher  Kolben  mit  der  Muffe  f,  daher  auch  mit  den  beiden  Conu- 
sen  ff  und  i  verbunden  ist;  die  seitwärts  angebrachte  Luftpassage  p,  welche 
mittelst  der  conischen  Schraube  n  verengt  oder  erweitert  werden  kann, 
erlaubt,  dass  die  Luft  von  einer  Seite  des  Kolbens  zur  andern  passirt,  und 
zwar  in  einer  längeren  oder  kürzeren  Zeit,  je  nach  Bedarf  mittelst  der  be- 
liebig stellbaren  Schraube  n  regulirt,  wodurch  die  oscillirende  Bewegung  des 
Pendels  unter  dem  Minimum  von  Kraftaufwand  stattfindet. 
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Englische  Kriegsschiff s -Modelle.  Der  englische  Annex  an  der 
Seine,  bestimmt  für  die  englische  Kriegsmarine,  liess  an  Grossartigkeit,  im 
Verhältniss  zur  Entfernung  des  Landes  vom  Ausstellungsplatz,  wenig  zu 
wünschen  übrig.  Dem  Eingänge  gegenüber  war  die  ganze  Wand  mit  beinahe 
100  Stück  Schiffs-,  meistens  Halbblock-Modellen  behangen ,  von  denen  die 
neueren  in  der  hier  beigehefteten  Tabelle  zusammengestellt  sind ;  eine 
Schiffsmaschine  in  natura  war  mit  Dampf  bewegt,  ebenso  ein  Modell  einer 
Handelsschiffs  -  Maschine ;  der  übrige  Raum  war  mit  sehr  zierlich  gearbei- 
teten Modellen  aller  für  die  Marine  gehörigen  Gegenstände  ausgefüllt,  die 
später,  je  nach  ihrer  Kategorie,  kurz  beschrieben  werden  sollen. 

Von  folgenden  in  der  obbenannten  Tabelle  angeführten  Kriegsschiffs-Mo- 
dellen, waren  noch  Maschinen-  oder  Maschinenconstructions-Modelle  ausgestellt: 

„Hercules".  Die  Hauptspant -Section  mit  allen  ihren  Details,  so  wie 
auch  mit  den  neun-,  acht-  und  sechszölligen  Panzerplatten. 

„Bcllerophon".  Hauptspant-Section  mit  allen  Details,  ferner  der  Hintcr- 
theil  des  Schiffes  mit  den  Hinterstcven ,  dem  Propeller- Axenrohre ,  und  dem 
balancirten  Steuerruder. 

„Minotour"  und  „Northumbcrland".  Modelider  1350  Pferde  kräftigen 
Dampfmaschine,  nach  dem  Trunksystem  von  Penn  &  Son  in  Grecnwich; 
diese  Maschine  hat  nur  2  Cylinder  von  2-mG54  Durchmesser  und  l-m321  Hub 
und  ist  ohne  Oberftächcn-Condensator. 

„Monarch"  von  1100  —  und  „Prinz  Albert"  von  500 Pferdekräften,  beide 
Maschinen-Modelle  von  Humphry  &  Tennant  ausgestellt. 

„  Lord  Clyde  " ,  Modell  einer  1 000  Pferde  kräftigen,  von  dem  weltbekannten 
Maschinen-Fabrikanten  Ravenhill,  Hodgson  &  Comp,  in  Blackwell  gebauten 
Panzerfregatte.  Diese  Maschine  hat  2  Cylindervon  2-™946  Durchmesser,  1-"1  20 
Hub,  5G  Rotationen  per  Minute  und  Oberflächen-CondensatornachHALL's  System 
mit  vertikalen  Röhren.  Das  Condcnsationswasscr  wird  durch  zwei,  mittelst 
eigenen  Dampfpumpen  getriebene  Centrifugalpumpen  eingepresst ;  wichtig  ist 
das  Gleichgewichts-  oder  Roststab-Expansions-Ventil,  indem  durch  Anwendung 
desselben  viel  Brennmaterial  erspart,  und  doch  eine  grosse  Geschwindigkeit, 
13i/;,  Knoten  per  Stunde,  erreicht  wurde.  Dieses  Ventil  ist  durch  die  Gleit- 
schraube, welche  am  Dampfrohr  befestigt  ist,  verstellbar.  Die  nämliche  Firma 
hatte  mich  ein  Modell  einer  oscillirenden  Raddampfermaschine  ausgestellt, 
mit  Morgan's  Patenträdern,  wie  selbe  bei  den  englischen  Kriegsyachten 
üblich  sind. 

Zu  dem  interessanten  Modell  des,  mit  dem  RuTHVEN'schen  hydraulischen 
von  der  Firma  ,1.  W.  Dudgeon  ausgeführten  Propeller  versehenen  Panzerschiffes 
„Waterwich«*)  wollen  wir  bloss  hinzufügen,  dass  selbes  vorne  und  achter  ein 
Steuerruder,  und  in  der  Schiffsmitte  beiderseits,  nahe  an  der  Wasserlinie,  zwei 
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Wasser-Ausströmungsöffnungen  angebracht  hat,  welche  das  von  der  Maschine 
am  Schiffsboden  aufgesaugte  Wasser  wieder  auspumpen,  wodurch  die  Bewe- 
gung des  Schiffes  hervorgebracht  wird;  je  nachdem  nun  die  in  neuerer  Zeit 
statt  den  Knie-Röhren  angebrachten  Hähne  gestellt  werden ,  kann  das  Schiff 
sowohl  nach  vorwärts,  als  nach  rückwärts  sich  bewegen,  und  Backbord  oder 
Steuerbord  wenden,  wobei  die  beiden  Steuerruder  auch  das  Ihrige  beitragen, 
so  dass  man  das  Schiff  beinahe  an  Ort  und  Stelle  im  Kreise  drehen  kann*). 
Ueber  die  neuesten  Verbesserungen  dieses  hydraulischen  Propellers  wird  bei 
der  CocKERiLL'schen  Dampfbarkasse  die  Rede  sein. 

Ausser  den  vorerwähnten  Modellen  von  Panzerschiffen  wurden  von  der 
englischen  Kriegsmarine  noch  folgende  Modelle  von  Kriegsschiffen  ausgestellt: 

3  Linienschiffe,  Dreidecker,  von  121  bis  131  Kanonen  und  700  bis 
1000  Pferdekräften; 

12  Linienschiffe,  Zweidecker,  von  80  bis  110  Kanonen  und  von  400 
bis  800  Pferdekräften; 

16  Fregatten,  von  14  bis  51  Kanonen  und  300  bis  1000  Pferdekräften. 
Darunter  ist  die  zuletzt  gebaute  Fregatte  „Inconstant"  besonders  hervorzu- 
heben; sie  hat  10  Stück  neunzöllige  gezogene  Vorderlader  zu  12i/2  Tonnen 
Gewicht,  und  6  Stück  siebenzöllige  gezogene  Vorderlader  von  6  '/2  Tonnen 
Gewicht,  1000  Pferdekräfte,  ist  101-m5651ang,  15-m275  breit,  hat  einen  Tief- 
gang von  6-m710  vorne  und  7-ra320  achter ;  Tonnengehalt  3978,  geschätzte 
Geschwindigkeit  15  Knoten  pr.  Stunde. 

19  Corvetten  von  4  bis  22  Kanonen  und  von  60  bis  400  Pferdekräften. 
Von  diesen  verdienen  die  zwei  im  Baue  begriffenen  erwähnt  zu  werden : 

Die  „Juno"  mit  2  Stück  6»/a  Tonnen  schweren  (revolving)  Kanonen, 
und  4  Stück  64-Pfündcrn,  400  Pferdekräften,  61-m000  lang,  12-m300  breit, 
Tiefgang  vorne  5-ra039,  achter  5-m337;  Tonnengchalt  1459,  geschätzte  Ge- 
schwindigkeit 10-57  Knoten.  Die  Bemannung  wird  bestehen  aus  200  Mann; 
ferner  das  Modell  der  „Blanche"  Classe,  welche  die  „Danae"  und  die  „Sappho" 
in  sich  schliefst,  mit  2  Stück  6i/a  Tonnen  schweren  gezogenen  (revolving) 
Kanonen,  350  Pferdekräften ;  Tonnengehalt  1268,  64-™G60  Länge,  10-m980 
Breite,  Tiefgang  4-m117  vorne  und  5-m032  achter,  geschätzte  Geschwindigkeit 
13  Knoten  per  Stunde.  Diese  Corvette,  gegenwärtig  in  Shcerness  im  Bau, 
wird  150  Mann  Bemannung  erhalten.  Von  dieser  Corvette  war  die  dazu 
gehörige  Trunk-Maschine  von  Penn  &•  Son  in  natürlicher  Grösse  ausgestellt, 
welche  folgende  Dimensionen  besitzt:  Anzahl  der  mit  Mantel  versehenen 
Cylinder  2,  Cylinder-Durchmesser  l-m791,  Trank-Durchmesser  0-m762,  daher 
wirksamer  Durchmesser  l-m606,  Hub  0-m915,  Anzahl  der  Rotationen  per 
Minute  90,  berechnete  indirecte  Pferdekräfte  2100,  Dampfdruck  1-333  Atm.  ; 
Anzahl  der  Röhren  im  Oberflächen-Condensator4776  ,   äusserer  Durchmesser 


*)  Näheres   in  der  Broschüre:  .JliUhicn's  Patent  hydraulie  proycller  nidder  undsteering  appa- 
ratus,  London,  J.  D.Potter" ,  sowie  im  Archn  für  Seewesen  1866,  uag.  392  und  1867,  pag.  4N  I  61. 
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der  vertikal  stellenden  Röhren  <>m01 9,  Länge  der  Rohren  l«m830,  Röhrenober- 
fläche  im  Condenaator  523-2m048  *)j  die  Röhren  sind  mit  hölzernen  Ringen 
gedichtet,  und  das  Wasser  wird  mittelst  zweier  Appold'schen  Centrifugal- 
pumpen ,  getrieben  durch  zwei  umgekehrte  kleine  Dampfmaschinen,  in  den 
Oberflächcn-Condensator  gepumpt.  Besonders  hervorzuheben  ist  das  Gleich- 
gewichts-oder  Roststab-Expansions- Ventil  wie  auf  der  Panzerfregatte  „Lord 
Clyde",  wo  der  im  Schieberkasten  befindliche  Dampf  expandirt  wird;  die 
Expansion  kann  von  '/a  bis  */„  des  Hubes  verstellt  werden;  die  Expansions- 
Schieberverstellung  hat  hier  einen  eigenen  Ständer.  Das  Totalgewicht  der 
Maschine  beträgt  nahezu  74  Tonnen.  Die  Arbeit  der  Ausführung  ist  eine 
ausgezeichnete  und  spricht  für  die  Solidität  dieser  Firma. 

Napier  &  Sons  in  Glasgow  stellten  ein  sehr  hübsches  Modell  der  für  die 
türkische  Regierung  gebauten  drei  Panzerfregatten  „Osmanea",  „Azizea"  und 
„Orkhanea"  aus,  deren  letzte  1866  abgeliefert  wurde.  Die  Constructionsdaten 
sind  folgende :  Länge  8  9  •"* 3  6  5 ,  Breite  1 6 • m 9  8  0,  Tiefe  im  Räume  1 1  • m 2 8 5 ,  Tra g- 
fähigkeit  4222  Tonnen,  Deplacement  6450 Tonnen,  Anzahl  der  Pferdekräfte 
900,  Durchmesser  der  beiden  Cylinder  2-m338,  Kolbenhub  l-m220,  Durch- 
messer des  vierflügeligenGriffith's-Propellers  6-m100,  dessen  Steigung  8-m  693. 
Admiral  Halsted's  Panzerthurm- Schiffsmodelle.  Diese  inter- 
essanten Modelle  waren  nach  den  Ideen  des  obgenannten  Admirals  nach  dem 
CoLEs'schen  Systeme  von  C.  F.  Hennwood  gezeichnet  und  von  der  Firma 
Napier  &  Sons  in  Glasgow  ausgeführt;  es  sind  acht  verschiedene  Systeme  ver- 
treten, wovon  Nr.  6  und 8 für  Handelsschiffe  bestimmt  sind;  sie  sind  für  14  bis 
15  Knoten  Geschwindigkeit  berechnet  und  fassen  Kohlenmengen,  die  bei 
allen  Schiffen  für  die  nämliche  Dauer  ausreichen,  so  dass  bei  einer  Seeschlacht 
der  Admiral  weiss,  in  welcher  Zeit  alle  Schiffe  von  Kohlen  entblösst  sein 
werden;  die  Tackclage  ist  auf  allen  Schiffen  gleich,  so  dass  die Reservetheile 
auf  alle  Schiffe  passen.  Thürme  und  Kanonen  werden  mittelst  Dampf  bewegt; 
das  Kanonensystem  ist  das  gezogene  WmTWORTH'sche  mit  dem  HüEATHORN'schen 
Kapert  mit  Vorderlader-Pivots.  Diese  Schiffe  sind  reich  mit  Dampfbarcassen 
und  Booten  versehen,  worunter  auch  die  zusammenlegbaren  BERTHON'scheri 
Rettungsboote  sich  befinden. 

Eine  hübsche  Collectivausstelluug  bildeten  in  der  englischen  Abtheilnng 
die  Panzer-Thurmschiffe  vonCapt.  Cowper Phipps  Coles  R.N. C.B.  und  zwar: 
a)  „Prince  Hendrik  der  Nederlanden",  für  die  niederländische  Regierung, 
mit  4  Stück  300-Pfündern,  je  2  in  einem  Thurme;  mit  2  Stück  zweiflü- 
geligen Propellerschrauben,  400  Pferdekräften  und  mit  2096  Tonnen 
Tragfähigkeit,  von  70-'n104  Länge,  13-m411  Breite,  S-"'077  Tiefe  im 
Raum  und  5-,n486  Tauchung  bei  beladenem  Schiffe. 


*)  Die  Zeichnung  der  Maschine,  siehe-  Engineering  1867,  p 
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/,)  Die  beiden  englischen  Schwestersehiffe  ., Wivern-  *j  und  „Scorpion", 
ebenfalls  mit  2  Thürmen  ä  2  Stück  300-Pfünderu,  350  Pferdekraft,  einer 
dreiflügeligen  Propellerschraube  und  1827  Tonnen  Tragfähigkeit,  von 
67*m056  Länge,  12-'"812  Breite,  5-m944  Tiefe  im  Räume  und  4-m572 
Tauchung  bei  beladenem  Schiffe. 
c)  Panzer-Kanonenboot  „LimaBarros"  für  die  brasilianische  Regierung,  mit 
2  Thürmen  zu  2  Kanonen,  150-Pfündern,  und  2  dreiflügeligen  Propellern, 
von  300  Pferdekräften,  1330  Tonnen  Tragfähigkeit,  59-ra741  Länge, 
ll-m582  Breite,  5-'"029  Tiefe  im  Räume  und  3-m568  Tauchung  bei  bela- 
denem Schiffe. 
<1)  Panzer- Widderschiff  „Huascar"  für  die  peruanische  Regierung,  mit  2  Stück 
300-Pfündern ,  300  Pferdekräften  und  einer  dreiflügeligen  Propeller- 
schraube, 1101  Tonnen  Tragfälligkeit,  von  57-m812  Länge,  10-ra668 
Breite,  6  •»<)  19  Tiefe  im  Raum  und  4-m 7  24  Tiefgang  bei  beladenem  Schiffe. 
e)  Panzer-Kanonenboot  „Bahia"  für  die  brasilianische  Regierung,  mit  2  Stück 
150-Pfündern,  zwei  vierflügeligen  Propellern  von  140  Pferdekräften, 
53-m340  Länge,  10-'"668 Breite,  3-m353  Tiefe  im  Räume  und  2-m438 
Tiefgang  bei  beladenem  Schiffe. 

Capitän  Coles  stellte  auch  ein  Schiffskanonenrapert  aus ,  wo  die  runde 
Kanonen-Luke  nicht  viel  grösser  als  das  Mundstück  der  Kanone  zu  sein 
braucht. 

Samüda  &  Brothers  in  London  hatten  zwei  Modelle  von  Kriegsschiffen 
ausgestellt:  a)  Ein Panzerthurmschiff  mit  2  Thürmen  ä  2  Kanonen,  C.  Coles' 
System,  mit  zwei  zweiflügeligen  Propellerschrauben  und  3500  Tonnen  Trag- 
fähigkeit,- b)  eine  Ceremonien-Yacht  für  den  Vicekönig  von  Aegypten  „Moh- 
rousse",  von  800  Pferdekräften  und  3150  Tonnen  Tragfähigkeit,  deren  .Ma- 
schine von  Penn  &  Son  in  Greenwich  beigestellt  ist. 

J.  C.  Rennie  in  London  stellte  ein  sehr  interessantes  Modell  der  Panzer- 
kanonenboote „Colombo"  und  „Cabral"  aus,  bestimmt  für  den  La  Plata- 
Strom  •  bei  denselben  sind  der  Vorbau  und  Achterbau  ober  der  Wasserlinie 
abnehmbar,  wenn  Klarschiff  gemacht  wird;  es  sind  vorne  und  achter  2  Ka- 
nonen, welche  sowohl  als  Breitseiten-,  als  auch  als  Jagdkanonen  benützt  wer- 
den können;  jedes  der  Boote  hat  240  Pferdekräfte,  zwei  dreiflügeUge  Propeller- 
schrauben,  858  Tonnen  Tragfähigkeit,  48-m768  Länge,  10-m367  Breite  und 
3-m048  Tiefgang.  Daneben  war  ein  Modell  eines  Kanonenbootes  mit  nur  einer 
Kanone,  für  Backbord  und  Steuerbord  brauchbar,  mit  ebenfalls  zwei  zwei- 
flügeligen  Propellern  ausgestellt. 

0  est  er  reich  war  im  Kriegsinarmewesen  in  Folge  des  vorjährigen  Krie- 
ges sehr  spärlich  auf  dieser  Ausstellung  vertreten,  wozu  auch  der  gering'zuge- 
wiesene  Raum  nicht  wenig;  beitrug.  Das  Schiffbau-Etablissement  von  Tonello  in 


*)  Siehe  erstes  Schilf  in  der  zur  S.  266  beigehefteten  Tabelle, 
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Triest  sandte  das  Modell*)  des  von  ihm  nach  den  Plänen  des  rühmlichst 
bekannten  ersten    österreichischen    Schiffseonstructeurs ,    Inspector   Romako, 

erbauten,  in  der  Schlacht  bei  Lissa  am  20.  Juli  18GG  so  siegreichen  Panzer- 
schiffes „Erzherzog  Ferdinand  Max",  armirt  mit  16  glatten  48  Plündern. 
Die  Dimensionen  sind  :  Länge  zwischen  den  Perpendiculären  an  der  obersten 
Wasserlinie  79-m948,  grösste  Breite  (inclusive  Panzer)  15-m991,  Tiefe  im 
Räume  7-m168,  Tiefgang  vorne  6 -m3  20,  Tiefgang  achter  7-m921,  Tragfähigkeit 
3065 s5/90  Tonnen,  Deplacement  5200  Tonnen,  Mittelspants- Areal  83-2m052, 
Areal  der  Wasserlinie  919-2m710,  System  der  Propellerschraube:  zweiflügelig 
Griffith,  von  6-'"048  Durchmesserund  einer  verstellbaren  Steigungvon  7>m930 
auf  9. '"150.  Bei  keinem  auf  derAusstcllung  befindlichen  Kricgsschiffsmodell 
war  eine  so  vollkommene  Anordnung  der  Ventilation  bemerkbar,  als  bei  diesem 
Schiffe,-  dieselbe  wird  mittelst  Längencanälen,  die  vorne  und  achter  mit  den 
Cabinen  in  Verbindung  stehen  und  bei  den  Kesselfeuern  enden,  bewerk- 
stelligt; die  Geschwindigkeit  des  Schiffes  beträgt  per  Stunde  12-5  See- 
meilen **),  Bemannung  434  Mann. 

Die  800-pferdekräftigc  Maschine  dieses  Panzerschiffes ,  nach  den  An- 
gaben des  ehemaligen  Marine-Ministeriums  vom  technischen  Etablissement  in 
Fiume  (technischer  Director  lt.  Whiteuead)  gebaut,  war  von  diesem  Etablisse- 
ment ausgestellt;  deren  Dimensionen  sind:  Durchmesser  der  beiden  mit  Mantel 
versehenen  Cylinder  2-m097,  Kolbenhub  1-'"219,  Anzahl  der  Rotationen  per 
Minute  48.  Diese  Maschine  besitzt  eine  zweifache  Injection;  es  ist  nämlich  der 
gewöhnlichen  Injection  gegenüber  noch  ein  zweites  Kingstonventil  an  der 
Schiffswand  angebracht,  dessen  Rohrleitung,  innerhalb  der  Dampfabzugsrohre, 
mit  feinen  Löchern  versehen,  weit  in  dieselben  hineinreicht,  so  dass  der  Dampf 
schon  halb  eondensirt  in  dem  Oondensator  anlangt  und  daher  das  kräftige 
Vacuum  sehr  zur  Geschwindigkeit  des  Schiffes  beiträgt.  Diese  Maschine  hat  auch 
zum  Ingangsetzen  derselben  eine  eigene  zweicylindrige  Dampfmaschine  nach 
RanüOLF  &  Elder's  System,  deren  runde  Schieber  weder  Voreilung  noch 
Uebcrlappung  besitzen,  damit  jeden  Augenblick  nach  rückwärts  und  nach  vor- 
wärts gesteuert  werden  kann. 

Th.  Holt,  Ingenieur  und  Maschinenfabrikant  in  Triest,  sandte  sein 
neues  Schiffskesselsystem,  womit  er  aus  einem  gewöhnlichen  Kessel  mit 
371-2m88  Heizfläche  einen  Kessel  von  den  nämlichen  äusseren  Dimen- 
sionen, aber  mit  9  29 -2m70  Heizfläche  herzustellen  im  Stande  ist;  dieses  System 
ist  dem  bekannten  L  VMß'schen  ähnlich,  vor  welchem  es  aber  bedeutende  Vor- 
züge voraus  hat.  Die  Haupteigenschaft  desselben  besteht  darin,  dass  immer 
zwei  und  zwei  Wände,  die  oberste  und  die  beiden  Stirnseiten,  zusammen  ver- 


*)  Geschenk  au  Sc.  Majestät  den  Kaiser  vonOesti 
*♦)  Eine  Seemeile  =  1852™   =  :;«s:>y  Wiener Fuss. 
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nietet  sind,  während  die  untere  Seite  für  die  Flamme  offen  steht.  In  gewissen 
Abständen,  welche  in  der  untenstehenden  Zeichnung  (Fig.  3  und  4)  durch  kleine 
Kreise  bemerkbar  sind,   sind  beiderseits  sich  berührende  halbkugelförmige 


l-l  I  II  |-t-H-H— 1" 


Fig.  3. 


1 1 1  Me  tcr. 


Holt's  Seliiffskussel.  Fig.    I. 


Eindrücke  und  eine  eben  so  tiefe  halbkreisförmige  Rinne  in  der  Mitte  der 
Wände  zur  Umkehrung  der  Flamme  eingehämmert,  welche  Erhöhungen,  bei 
hoher  Dampfspannung  sich  berührend,   das  Werfen  der  Wände  verhindern. 

Von  Dänemark  war  das  Modell  des  Achterschiffes  einer  gepanzerten 
Batterie  mit  einem  Thurme,  armirt  mit  zwei  300-Pfündern  ausgestellt,  und 
zwar  von  folgenden  Dimensionen:  Länge  zwischen  den  Perpendiculären 
65-m909,  grösste  Breite  12-m005,  Tiefe  im  Räume  5-m12G,  Tauchung  vorne 
3-m766,  achter  3 -m 7 68  j  als  Triebapparat  waren  zwei  zweiflügelige  Propeller 
angebracht.  Daneben  befand  sich  das  Modell  eines  Transportsschiffes  zum 
bequemen  Ausschiffen  von  Kriegsmaterial ,  wo  am  Heck  eine  Art  Brücke  con- 
struirt  war,  um  die  Verbindung  mit  dem  Lande  oder  den  Ein-  und  Aus- 
schiffungsbooten leicht  herstellen  zu  können. 

J.  Ansaldo  &  Comp,  in  Sampier  d' Arena  bei  Genua  in  Italien,  stellte 
einen   fehlerfrei   gearbeiteten    Cylinderkolben    und    Bläuelstangen    für    eine 
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600-pferdekräftige    Schiffsmascbine ,    nach  Penn's   Tnmk-System ,  und  eine 
dazu  gehörige  Achse  von  10.000  Kilogramm  Gewicht  aus. 

Westermann  in  Sestriponente  bei  Genua  stellte  eine  kleine  Schiffs- 
maschine von  30  Pferdekräften,  System  Maudslay,  und  ein  Steuerrad*;  mit  der 
bekannten  Doppelschraube  aus ,  wodurch  das  Steuer  ohne  grosse  Mühe  des 
Steuermannes  leicht  auf  einen  beliebigen  Tunkt  gestellt,  von  treibenden 
Wellen  nicht  weiter  bewegt  werden  kann. 

M.  A.  GtOüin  &  Comp,  in  Nantes  sandte  das  Modell  der  von  ihm  im 
Jahre  1864  erbauten  italienischen  Panzerfregatte  „Castelfidardo",  welche  bei 
der  Probefahrt  eine  Geschwindigkeit  von  13-220 Knoten  erreichte;  nebst  obbe- 
nanntem  Modell  waren  von  dieser  Firma  noch  einige  sehr  nett  gearbeitete 
Modelle  von  Transportschiffen  ausgestellt, 

Von  den  Marineministerien  von  Russland  und  Holland  waren  einige 
wenige  Panzerschiffs-Modelle  ausgestellt,  worunter  das  eines,  mit  fünf  Kanonen 
armirten  und  mit  Zwillingsschrauben  versehenen  Kriegsschiffes  hervorgehoben 
zu  werden  verdient  **). 

Bevor  wir  zur  Beschreibung  der  Ausstellungs-Gegenstände  der  Handels- 
marine gehen,  soll  nur  noch  der  vielen  hübschen,  ausgestellten  Modelle  von 
Arbeitsmaschinen  für  die  kaiserlich  französischen  Marineschulen  gedacht 
werden,   an   denen    die    Schüler   sich  in  praktischen  Arbeiten  üben  können. 


IL  HANDELSSCHIFFAHRT. 

Die  ausgestellten  Gegenstände  bezogen  sich  fast  ausschliesslich  auf  den 
Eisenschiffbau,  ein  Gebiet,  auf  dem  übrigens  nicht  viel  erheblich  Neues  zu 
finden  war;  das  Interessanteste  darunter  waren  zwei  im  Principe  fast  gleiche 
neue  Motoren.  Der  erste,  ausgestellt  von  Gferbigny  Geriueuil  in  Villiers-le- 
Bel  (Frankreich),  genannt  „Propnlseur  Francais",  zeigte  einen  Mechanismus, 
der  aus  zwei  sowohl  Backbord  als  Steuerbord  angebrachten,  ebenen  charnier- 


*)  Bei  den  Ausrüstungs-Gegenständen  näher  besprochen. 

**)  tlerr  Marine-Ingenieur  MÖRATH,  österreichischer  Delegue*  der  Jury,  hatte  in  dieser  Classe 
seihst  einen  Plan  zur  Verbesserung  in  i]er  Panzerung  von  Schiffen  ausgestellt,  dessen  Wesenheit  in 
der  Anwendung  eines  Schutzgürtels  besteht,  der  oberhalb  der  Wasserlinie  mit  einer  Mischung  von 
Sägespänen,  Wasserglas  und  hydraulischem  Kalk,  unter  der  Wasserlinie  mit  Korkspänen  und  hartem 
Theer  ausgefüllt  wird.  Für  Kriegsschiffe  liisst  ein  solcher  Schutzgürtel  wegen  grösserer  Trag- 
fähigkeit des  Schiffes  einen  dickeren  Panzer  und  die  Anbringung  eines  Panzers  gegen  Torpedos 
(unterseeische  Minen)  zu.  Für  Handelsschiffe  hingegen  ist  derselbe  ein  Sehnt/,  geyen  das 
Scheitern  der  Schiffe  auf  Felsen.  Wir  können  nicht  umhin,  hier  auf  das  günstige  Urtheil  aufmerksam 
zu  machen,  dessen  sieh  diese  Erfindung  von  mehreren  Seilen  des  Auslandes,  so  u.  A.  des 
„Vereins    deutscher  Ingenieure"    (Deutsche   Ausstellungs-Zeitung  Nr.  41)  erfreut. 

Anm.  der  Red. 
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artigen  Doppelflügeln  besteht,  die  mit  der  Dampfmaschine  durch  ein 
bewegliches  zusainmenschiebbares  Gitterwerk  in  Verbindung  gebracht  sind 
und  sich  beim  Rückwärtsgehen  des  Kolbens  beide  senkrecht  stellen,  sich 
somit  gegen  das  Wasser  stemmen,  und  das  Schiff  vorwärts  treiben,  beim  Vor- 
wärtsgehen des  Kolbens  sich  aber  flach  legen,  somit  der  Geschwindigkeit 
des  Schiffes  sehr  geringe  Flächen  entgegensetzen.  Da  nun  die  zwei  Maschinen 
abwechselnd  wirken ,  so  erhält  das  Schiff  eine  continuirliche  Bewegung  nach 
vorwärts;  um  rückwärts  manövriren  zu  können,  ist  ein  Gestänge  angebracht, 
das  verhindert,  dass  sich  die  Schaufeln  umlegen.  Das  zweite  ähnliche  System 
war  von  Pierretti  &  galli  (Italien)  gesendet;  bei  demselben  bewirkt  ein 
Mechanismus  das  Zusammenklappen  der  Schaufeln  mittelst  hohler  Stangen. 

Napfer  &  Sons  in  Glasgow  stellten  das  Modell  der  berühmten  eisernen 
Schraubendampfer  „Pereire"  und  „Ville  de  Paris"  aus;  dieselben  wurden  in 
Glasgow  im  Jahre  1866  für  die  Compag nie  generale  transatlantique  gebaut,  und 
zwar  nach  folgenden  Dimensionen:  Länge  zwischen  den  Perpendiculären 
105-'"156,  Breite 13-m335,  Tiefe  im  Räume  8-m839,  Tonnengehalt  nach  Builder's 
measurement  3228  Tonnen.  Deplacement  5090  Tonnen,  Anzahl  der  Pferde- 
kräfte 800,  Anzahl  der  Cylinder  2,  Diameter  derselben  2-m133,  Kolbenhub 
l-m219,  Durchmesser  des  vierflügeligenGriffith's-Propellers  5-m791,  und  dessen 
Steigung  8-'"991.  Von  derselben  Firma  war  noch  das  Modell  des  eisernen 
Raddampfers  „Scotia"  zu  sehen,  im  Jahre  1861  für  die  British  <$f  Nbrth- 
American  Royalsteam  muH  packet  Company  gebaut;  dessen  Dimensionen  sind: 
Länge  lll-,ü556,  Breite  14-m478,  Tiefe  im  Räume  9-ra753,' Tragfähigkeit  4050 
Tonnen,  Deplacement  6520  Tonnen,  Anzahl  der  Pferdekräfte  1000,  Durch- 
messer der  beiden  Cylinder  2-m540,  Kolbenhub  3-m058,  Durchmesser 
des  Wasserrades  12-m192,  Schaufeln:  3-m352  lang,  0-m810  breit  und 
0-ra152  dick. 

Die  City  of  Dublin  steam  packet  Company  sandte  das  Modell  des  eisernen 
Passagierdampfers  „Connaught",  welcher  eine  immense  Schnelligkeit  von  21 
Statut-Meilen  per  Stunde  hat  und  zwischen  Kingstown  und  Holyhead  seine 
Fahrten  macht.  Der  Schiffskörper  wurde  bei  Laird  &  Brothers  in  Birkenhead 
nach  folgenden  Dimensionen  gebaut:  Länge  106-m070,  Breite  10-m668,  Tief- 
gang 6-m172,  Tragfähigkeit  2039  Tonnen;  die  Maschine  ist  von  Ravenhill, 
Salkield  &  Comp,  in  London  gebaut,  hat  720  Pferdekräfte,  2  Cylinder  von 
2-m489  Durchmesser,  l-m981  Kolbenhub,  4  Kamine  und  Morgan's  Patent- 
schaufelräder. 

Das  Comite  „Lloyd's  register  of  british  §  foreign  shippingu  in  England  *) 
hängte  eine  Menge  für  den  Eisenschiffbau  sehr  wichtige  Constructions-  und 


*)  Ueber    Lloyd's    Register   (Constructionsregeln   iu  England    für    den  Eisenschiffbau)  siehe : 
Bischoffs  „Schiffbauers  Taschenbuch",  pag.  i63  und  J.  Gruntlium's  „iron  ship  buitdiny". 

Classe  LXVI.  IS 
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Classifications-Zeichnungen  aus,  die  von  Mr.  St.  hornish  entworfen  sind;  es 
ist  dabei  auf  die  Verbindung  des  Eisens  mit  dem  Holze  Rücksicht  genommen  ; 
das  System  wurde  daher  auch  „Composed  ships"  (zusammengesetzte  Schiffe) 
getauft*).  Diese  Bauart,  wobei  die  Spanten,  d.  i.  das  ganze  Gerippe  des  Schiffes 
aus  Eisen  und  nur  die  Beplankung  aus  Holz  hergestellt  ist,  kommt  in  England 
immer  mehr  und  mehr  in  Gebrauch ;  es  sind  die  für  die  China-  und  Japan- 
fahrt bestimmten  Clipper  „Taeping",  „Ariel",  „Taitsing"  und  mehrere  andere 
bereits  nach  diesem  System  gebaut  worden;  dabei  wird  der  Zweck  verfolgt, 
dass  das  massenhafte  Ansetzen  von  Muscheln  und  Seegras  an  eisernen  Schiffs- 
böden vermieden,  daher  die  Fahrgeschwindigkeit  nicht  vermindert,  sondern 
wie  bei  hölzernen  mit  Metallblech  beschlagenen  Schiffen  länger  erhalten  werde. 

F.  M.  Claparede  ,  Maschinenfabrikant  in  Saint  Denis  bei  Paris ,  stellte 
eine  für  Handelsdampfer  bestimmte  Schiffsmaschine  von  60  Pferdekräften 
aus ;  dieselbe  ist  nach  dem  bekannten  Systeme  mit  umgekehrten  Cyiindern  und 
Oberflächen-Condensatoren  gebaut;  nach  demselben  Systeme  sandte  die  Firma 
W.  Denny  &  Brothers  in  Durabarton  (England)  ein  mit  Dampf  betriebenes 
Modell  einer  Schiffsmaschine,  wie  deren  der  österreichische  Lloyd  in  Triest 
mehrere  besitzt;  dieses  Modell,  in  einem  Viertel  der  natürlichen  Grösse  sehr 
nett  ausgeführt,  repräsentirte  die  Maschine  des  von  dieser  Firma  gebauten 
400-pferdekräitigen  Handelsdampfers  „Lopez". 

Die  schon  früher  erwähnte  Firma  „La  societe  nouvelle  des  forges  et  ehan- 
tiers  de  la  Mediterranee"  beschickte  die  Ausstellung  mit  folgenden,  für  die 
Handelsschifffahrt  sehr  interessanten  Modellen: 

1.  „Masr".  Dieses  Schrauben-Packetboot,  bisher  das  grösste  in  Frank- 
reich construirte,  wurde  im  Jahre  1865  — 1866  für  die  ägyptische  Regierung  in 
20 Monaten  gebaut;  dasselbe  ist  fähig  126 Passagiere I.Classe und 5 4 II.  Classe 
aufzunehmen.  Eine  specielle  Maschine  bewegt  zwei  Ventilatoren,  deren  einer 
saugend,  der  andere  drückend  wirkt,  wodurch  die  Luft  in  allen  Räumen 
des  Schiffes  vollkommen  erneuert  wird.  Ein  Destillirapparat  erzeugt  zur  Ge- 
nüge Süsswasser  für  alle  Passagiere.  Die  Dimensionen  des  Schiffes  sind  fol- 
gende: Länge  107-m000,  Breite  12-m000,  Tiefe  im  Raum  10-m150.  Tiefgang 
6-m800,  Deplacement  3915  Tonnen,  Geschwindigkeit  14-500  Knoten  per 
Stunde;  jene  der  Maschine  (Trunk-System) :  Durchmesser  des  Cylinders 
2-m600,  des  Trunks  0-m960,  Kolbenhub  l-m420,  Anzahl  der  Rotationen  per 
Minute  33;  der  Preis  dieses  Schiffes  war  3,454.545  Francs.  Nach  diesem 
Systeme  wurden  17  Dampfschiffe  gebaut. 

2.  „Tigre".  Dieses  eiserne  Raddampfboot  von  200  Pferdekräften  wurde 
im  Jahre  1864  auf  Rechnung  des  Herrn  Florio  in  Palermo  gebaut;  dasselbe 


*)  Ueber  die  theoretische  Proportion  der  Vernietung'  von  Eisenblech  hei  Anwendung'  desselben 
im  Schiffbau;  siehe:  „Tratte  pratique  de  construetion  navalepar  A.  de  Freminville,   Ingenieur  de  la 

Marine,  professeur  ä  /'ernte  /inj).  d'applicatioTI  du  genie  maritime'' :  pag.  381. 
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ist  für  40  Passagiere  erster,  und  43  zweiter  Classe  eingerichtet,  nebstdem 
für  125  Tonnen  Waaren.  Die  Dimensionen  sind  folgende:  Länge  66-mOOO, 
Breite  8-m000,  Tiefe  im  Räume  4-m800,  Tiefgang  3-m180,  Deplacement  817 
Tonnen,  Schnelligkeit  12  Knoten  per  Stunde.  Nach  diesem  Systeme  wurden 
9  Dampfschiffe  construirt. 

3.  „Porteur  de  Minerai".  Neun  Stück  eiserne  Schrauben-Transportdampfer 
von  120  Pferdekräften  wurden  während  15  Monaten  im  Jahre  1865  und  1866 
gebaut,  bestimmt,  Erze  von  Algier  nach  Frankreich  zu  überführen.  Diese 
Schiffe  besitzen  einen  Lagerraum  vom  45m  Länge,  genügend  zur  Aufnahme 
von  1200  —  1400  Tonnen  Erze.  Die  Dimensionen  des  Schiffskörpers  sind: 
Länge  72-m650,  Breite  8-m820,  Tiefe  im  Räume  6-m500,  Tiefgang  4-m800, 
Deplacement  2161  Tonnen;  die  Dimensionen  der  Maschine  sind:  Durchmesser 
des  Cylinders  0-m840,  Kolbenhub  0-m620,  sie  macht  80  Rotationen  per 
Minute ;  Kohlenverbrauch  per  Stunde  504  Kilogramm,  Preis  des  Schiffes 
680.000  Francs. 

4.  „Porteur  de  Vase".  Fünfzehn  Stück  ähnliche  Transportschiffe  von 
60  Pferdekräften  für  den  Suez-Canal  wurden  auf  Rechnung  des  Herrn  Borel 
Lavalley  &  Comp,  in  weniger  als  einem  Jahre  gebaut.  Die  Dimensionen  des 
Schiffskörpers  sind:  Länge  38-m800,  Breite  7-m000,  Tiefe  im  Räume  3-m250, 
Tiefgang  2-m750,  Deplacement  500  Tonnen;  die  Dimensionen  der  Maschine 
sind:  Cylinderdurchmesser  0-™650,  Kolbenhub  0-m450;  Rotationen  100  per 
Minute,  Geschwindigkeit  6  —  9  Knoten  per  Stunde.  Der  Preis  eines  solchen 
Schiffes  ist  145.000  Francs. 

Die  „Donau  -  Dampfschiffahrts  -  Gesellschaft"  in  Altofen 
(Oesterreich)  beschickte  die  Ausstellung  mit  einer  schönen  Collection  von 
Schiffsmodellen  und  Kesseln ,  sowie  mit  einer  Zeichnung  des  besten  Remor- 
queurs  „Czerna",  welch'  letzterer  100  nominelle  und  300  effective Pferdekräfte 
besitzt,  und  am  eisernen  Thor  gegen  eine  Strömung  von  circa  38m  per 
Secunde  eine  Last  von  10.000  Kilogrammen  mit  Leichtigkeit  schleppt.  Die 
Masehiue  wurde  auf  der  Werfte  zu  Altofen  gebaut,  sie  hat:  l-m168  Cylinder- 
durchmesser,  l-m678  Kolbenhub,  5-m081  grössten Raddurchmesser  und  macht 
38  Rotationen  per  Minute.  Die  Schiffsmodelle  waren  alle  im  Massstab  von 
1  !iS  der  natürlichen   Grösse  ausgeführt;  es  waren  folgende: 

1.  „Achilles";  dessen  zweicy linderige  Maschine,  von  Escher  Wyss 
&  Comp,  in  Zürich  erbaut,  hat  200  nominelle  Pferdekräfte,  l-m432  Cylinder- 
durchmesser, l-m3 7 2 Kolbenhub,  6-m354 Raddurchmesser  und  macht  16  Rota- 
tionen per  Minute. 

2.  „Carl  Ludwig"  ;  die  zweicylinderige  Maschine,  ebenfalls  von  Escher 
Wyss  &  Comp,  in  Zürich  gebaut,  hat  150  nominelle  Pferdekräfte,  l-m220 
Durchmesser  des  CVlinders,  l-m 2 20 Kolbenhub,  5-m795  Raddurchmesserund 
25  Rotationen  per  Minute. 

18* 
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3.  „Kronprinz  Rudolph";  die  zweicylinderige,  150 pferdekräftige  Maschine 
von  Penn  in  Greenwich  erbaut,  mit  l-m118  Cylinderdurchmesser,  1-'"122 
Kolbenhub,  5*m693  Raddurchmesser  und  32  Rotationen  per  Minute. 

4.  „Franz  Joseph"  ;  dessen  zweicylinderige  Maschine  ist  von  Rexxie  in 
London  erbaut,  von  140  nominellen  Pferdekräften,  mit  l-m220  Cylinderdurch- 
inesser,  l,m067  Kolbenhub,  5-m693  Raddurchmesser  und  macht  28  Rotationen 
per  Minute. 

5.  „Freudenau",  ein  Localdampfer  mit  2  Steuern  vorne  und  achter,  von 
der  Mitte  aus  zu  steuern ;  dessen  Maschine  wurde  auf  der  Werfte  zu  Altofen 
gebaut,  hat  2  Cylinder  mit  55  nominellen  Pferdekräften,  0-m915Cylinderdurch- 
messer,  0-m687  Kolbenhub  und  3-m355  Raddurchmesser. 

6.  „Propeller  N.  8",  auf  der  Werfte  zu  Altofen  gebaut,  mit  einer  ein- 
cylinderigen Maschine  von  35  nominellen  Pferdekräften,  0-m559Cylinderdurch- 
messer,  0-m813  Kolbenhub  und  mit  einer  zweiflügeligen  Propellerschraube  von 
3-ffi089  Durchmesser  und  3-m089  Steigung,-  die  Maschine  macht  70  und  der 
Propeller  204  Rotationen  per  Minute;  ferner: 

7.  Ein  „Borstenvieh-Boot"  und  5  „Waarenboote"  von  Eisen,  dann  das 
Gigg  „Koh-i-noor",  Sieger  bei  der  grossen  Regatta  in  Pest  im  Jahre  1866, 
construirt  von  John  Fr.  Rojer  ,  Schiffsbaumeister  der  Gesellschaft. 

8.  Modelle  von  3  (nach  dem  System  des  Oberingenieurs  Andrae  con- 
struirten)  Dampfkesseln,  von  ovaler  Form  mit  Dampfüberhitzung,  woraus 
viel  Heizfläche,  grosser  Dampfraum  und  an  40  —  45°/0  Kohlenersparniss 
gegen  die  früheren  Kessel  resultiren. 

Die  in  Rede  stehende  Gesellschaft  ist  die  grösste,  in  Oesterreich 
existirende  Dampfschiffahrts  -  Unternehmung ,  sie  besitzt  gegenwärtig  140 
Dampfer*)  mit  12.840  Pferdekräften,  560  Transportschiffe  mit  120.000 
Tonnengehalt,  und  es  werden:  die  Donau  von  Donauwörth  bis  Sulina, 
die  Save,  Theiss,  Drau,  der  Pruth  und  das  schwarze  Meer  bis  Odessa 
von  ihren  Schiften  lebhaft  befahren  **).  Die  Passagier  -  Dampfer  wett- 
eifern an  Eleganz  und  Bequemlichkeit,  an  Kraft  und  Geschwindigkeit 
mit  allen  Schiffahrts-Unternehmungen  der  Welt.  Fünf  grosse  Schiffswerften 
erzeugen  und  repariren  die  Schiffe,  Maschinen,  Kessel  und  Einrichtung  vom 


*)  Seit  1862  ein  Zuwachs  von  1  Schrauben-  und  18  Raddampfern. 
**)  Schiffahrtslinien  der  Donau-Dampfschiffahrts-Gesellsehaft : 

Donaulinier  von  Donauwörth  bis  zur  Sulina-Münduug 344 '/a  g.  M. 

Raablinie:  von  Raab  bis  Gönyö -'/:  ..  » 

Draulinie:  von  Legrad  bis  zur  Mündung : 32 '/s  ..  ,. 

Theisslinie  :  von  Nameny  bis  zur  Mündung- 151 5/d  „  „ 

Savelinie :  von  Sissek  bis  zur  Mündung 110  ,.  .. 

Prathlinie:  von  Germanesehti  bis  zur  Mündung J»2'/2  „  „ 

Schwarzes  Meer:   von  Sulina  bis  Odessa 22'/2  „  „ 

S  ii  inme  .     7 1 53/a  g"-  M. 
Beförderte  Passagiere  im  Jahre  186«     :        1,962.895  und 

Güter  35,141.892  Zoll-Ctr.   =  70,283.784  Kilogramm. 
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Grössten  bis  zum  Kleinsten  mit  2500  —  3000  Arbeitern ,  dann  4  Stations- 
und 2  schwimmenden  Werkstätten. 

Die  Gesellschaft  besitzt  auch  ein  Kohlenbergwerk  mit  4  Millionen  Centnera 
jährlicher  Förderung  und  betreibt  die  Fabrikation  von  Briquettes,  über  deren 
zweckmässige  Anwendung  in  der  Marine  wegen  des  Widerstandes  gegen  Ver- 
witterung und  der  compendiosen  Verfrachtung  bald  kein  Zweifel  mehr 
bestehen  wird  *). 

C.  Normand,  Schiffbauer  in  Ha  vre  (Frankreich),  beschickte  die  Aus- 
stellung mit  einer  Menge  sehr  nett  gearbeiteter  Modelle  von  schnellsegelnden 
Handelsschiffen. 

Die  preussischen  Schiffbauer  Gebrüder  Mitzlaw  in  Elbing  stellten 
sehr  hübsche  Modelle  von  Handelsschiffen  aus,  nämlich  : 

a)  Schraubendampf  er  von  240  Pferdekräften,  aus  Eisen  gebaut,  48-m768 
Länge  zwischen  den  Perpendiculären  an  der  Wasserlinie,  7-n>315  grösste 
Breite,  3-m958  Tiefe  im  Räume,  3-m352  mittlere  Tauchung,  460  Tonnen 
Tragfähigkeit,-  Preis  des  ganzen  Schiffes  sammt  der  Niederdruckma- 
schine 232.500  Francs. 

b)  Dreimastschooner  von  37-m185  Länge  zwischen  den  Perpendiculären  an 
der  Wasserlinie,  8-m212  grösste  Breite,  3-m411  Tiefe  im  Räume,  3-m060 
mittlere  Tauchung  und  214  Tonnen  Tragfähigkeit ;  Preis  des  Schiffes 
ohne  Kupferbeschlag  93.700  Francs. 

c)  Barke  mit  folgenden  Dimensionen :  Länge  zwischen  den  Perpendiculären 
an  der  Wasserlinie  40-m166,  grösste  Breite  9-m100,  Tiefe  im  Räume 
5 -m  9  60,  mittlere  Tauchung  5-m231,  Tragfähigkeit  757  Tonnen;  Preis 
complet  ohne  Kupferbeschlag  148.150  Francs. 

d)  Bugsirdampf  boot  (Remorqueur)  von  80  Pferdekräften,  aus  Eisen  gebaut, 
Länge  zwischen  den  Perpendiculären  an  der  Wasserlinie  29-m888,  grösste 
Breite  6-m276,  Tiefe  im  Räume  3-m074,    mittlere    Tauchung    l-m804, 
Preis  des  Schiffes  sammt  Niederdruckmaschine  135.000  Francs. 
Skifter  Andersen  ,  Schiffsbaumeister  in  Apenrade  (Preussen),  stellte  das 

Modell  einer  Clipper-Barke  aus,  „Johanna Marie"  genannt,  von  40-m794  Länge, 
8-ra200  Breite,  5-m021  Tiefe  im  Räume,  Tragfähigkeit  490  Tonnen. 

Escher,  Wyss  &  Comp,  aus  Zürich  (Schweiz)  führte  eine  Schiffsmaschine 
in  natura  vor,  wie  selbe  schon  seit  vielen  Jahren  auf  Zürichersee-Schiffen  im 
Gange  sind  und  auch  auf  der  Londoner  Ausstellung  1862  vertreten  waren; 
das  hier  angewendete  bekannte  WooLF'sche  System  fand  auch  bei  der  Donau- 
Dampfschiffahrts-Gesellschaft  Eingang,  dürfte  jedoch  jener  Art  der  Anwen- 
dung, wie  sie  bei  der  „Friedland«  Maschine  durchgeführt  ist,  nachstehen. 

P.  G.  van  Renterghem  in  Antwerpen  (Belgien)  brachte  ein  Modell  eines 
Fluss-    oder   Canal-Schraubendampfers    mit    schön   geformten   Wasserlinien, 


*)  Die   Briquette-Fabrikanten  in  Frankreich  erzeugen  wegen  leichter  Einschiffung- und  Stauung 
sehr  grosse  Briquettes:  O'm3o  lang,  0m31  breit  und  0"m23  hoch. 


278  Sohiffahrts-Mäterlale  etc.  y 

getrieben  durch  einen  dreiflügeligen  Propeller.  W.  Claes  aus  eben  derselben 
Stadt,  stellte  einen  Plan  für  Handelsschiffe  aus,  dazu  dienend,  um  nach  dem- 
selben Modelle  von  verschiedenen  Grössen  hinsichtlich  des  Aichmasses,  der 
Hauptdimensionen  und  des  Bewegungsapparates  construiren  zu  können ;  nebenan 
befanden  sich  drei  verschiedene,  nach  diesem  Systeme  erzeugte  Modelle ;  ferner 
drei  Pläne  und  dazu  ein  Modell  nach  dem  Systeme  der  aus  Holz  und  Eisen 
zusammengesetzten  Schiffe ,  wodurch  grosse  Billigkeit  erzielt  wird. 

III.  VERGNÜGÜNGS- SCHIFFAHRT. 

Die  Vergnügungs-Schiffahrt  hat  seit  einigen  Jahren  ungemein  zugenommen 
und  bildet  sich  in  neuester  Zeit  als  nautischer  Sport  immer  weiter  aus;  auf  der 
Ausstellung  waren  sowohl  Boote  mit  Dampfbetrieb,  als  auch  solche  für  Segel 
und  Ruder,  oder  für  Ruder  allein  vertreten ;  wir  wollen  hauptsächlich  erstere 
hervorheben.  Seitdem  der  »Greai  Eastem«  angefangen,  eine  Dampfbarkasse*) 
einzuschiffen,  ist  es  für  alle  grösseren  Schiffe  zur  Notwendigkeit  geworden, 
kleine  Dampfbarkassen  am  Bord  zu  haben ,  die  das  Nützliche ,  nämlich  den 
Dienst  als  Rettungsboote  **),  das  Verproviantiren  in  fremden  Stationen  etc. 
mit  dem  Angenehmen,  der  Theilnahme  am  nautischen  Sport,  an  Regatten  etc. 
verbinden. 

Unter  den  Segel-  und  Ruderbooten  war  nichts  Neues  vorhanden,  wohl 
aber  unter  den  Dampfbarkassen ;  unter  diesen  verdient  die  von  Cockerill  in 
Seraing  (Belgien)  den  ersten  Rang,  und  zwar  wegen  des  Treibapparates ;  der- 
selbe besteht  in  einem  vom  Ingenieur  Heide  verbesserten  Ruthven's  Propeller, 
bekanntlich  einer  Schiffsturbine;  die  Maschine  hat  blos  einer  Dampfcylinder 
mit  horizontalem  Schwungrad  ***) ,  nimmt  daher  im  Verhältniss  weit  weniger 
Platz  ein,  als  die  dreicylindrige  Dampfmaschine  des  englischen  Kriegsschiffes 
„Waterwich"  und  befindet  sich  unmittelbar  über  der  Turbine;  Backbord  und 
Steuerbord  sind  an  der  Schiffswand  die  Hähne  zum  Vorwärts-  oder  Rückwärts- 
manövriren  angebracht.  Die  Dimensionen  sind:  Totale  Länge  15-m250,  Länge 
zwischen  dem  Perpendiculären  an  der  Wasserlinie  13-m725,  grösste  Breite 
2-m6L8,  Tiefe  im  Räume  l-m068;  Tauchung:  vorne  Om546,  achter  Om673; 
Deplacement  9-565  Tonnen,  Mittelspants-Areal  l-2m112,  Areal  der  Wasser- 
linie 25-2ra  972,  CylinderdurchmesserOm330,  Kolbenhub  0-ffi  179,  Anzahl  der 
Umdrehungen  pr.  Minute  120,  Heizfläche  8-2m835.  Die  Anzahl  der  nomi- 
nellen Pferdekräfte  beträgt  4,  die  effectiven  sind  auf  das  Fünffache  berechnet  ; 
der  Dampfdruck  im  Kessel  ist  auf  5  Atmosphären  gespannt ;  die  Turbine  hat 
0-m800  Durchmesser. 


*)  Enyineer  vom  8.  MHra  18(57. 
**)    Archiv  für  Seewesen  I8t>7,  pag.  \i'i . 

***)  ANSALDI    aus    Italien     (Classe  S3)    stellte   eine    Dampfmaschine    (.»Ime    tuillen    Punkt   und 
Schwungrad  aus. 


J.  Mörath. 
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Das  von  der  französischen  Kriegs-Marine  ausgestellte  Modell  der  Yacht 
„Jeronie  Napoleon«  hatte  auch  das  Modell  der  dazu  gehörigen  Dampf- 
barkasse im  aufgehissten  Zustande  angebracht. 

A.  Buisson  in  Paris  stellte  die  kleine  Dampfbarkasse  „La  Mouche" 
aus,  welche  eine  grosse  Geschwindigkeit  besitzt,  nämlich  8*/a  Knoten; 
selbe  hat  Zwillingsschrauben,  einen  stehenden  Tubularkessel  mit  dem  Thierry'- 
schen  Rauchverzehrungs  -  Apparate,  6  Atmosphären  Dampfspannung  und 
3  nominelle  Pferdekräfte.  Der  Vordersteven  ist  zu  einem  1--300  langen  Sporn 
ausgebogen,  welcher  das  Aufwerten  des  Wassers  verhindert;  nebst  der  Dampf- 
pumpe ist  noch  einGiFFARD'scher  Kesselspeise-Apparat  angebracht;  die  Dimen- 
sionensind:  lO^OOO  Länge,  l-m840  Breite,  0-m 7 00 Tauchung;  die  Barkasse 
fasst  10  Mann  und  kostet  15.000  Francs. 

Die  englische  Kriegs-Marine  hatte  auch  in  der  Seine  eine  Dampfbarkasse 
(nach  Maudslay's  Zwillingsschrauben-Princip)  ausgestellt,  deren  Constructions- 
daten  folgende  sind:  Länge  12-m810,  Breite  3-m508,  Tauchung  (unbeladen) 
vorne  0-m557,' achter  0-m915,  Kolbenhub  0-m183,  mittlere  Anzahl  der  Rota- 
tionen per  Minute  360,  nominelle  Pferdekräfte  6,  effective  39,  Durchmesser 
der  Zwilhngsschrauben-PropellerO-m7  63,  deren  Steigung  0-m  9 6 6;  der  aus  Low- 
moore-Blech  erzeugte  Dampfkessel  von  6  Atmosphären  Spannung  hat  31  Röhren 
von  l-ml95  Länge  und  0-m  051  Durchmesser,  0-2m438  Rostfläche  und  7-2m440 
totale  Heizfläche.  Die  Geschwindigkeit  bei  der  Probefahrt  betrug  7y's  Knoten 

per  Stunde. 

Die  Societe  nouvelle  des  forges  et  chantiers  de  la  Mediterranee  in  Marseille 
brachte  eine  sehr  hübsche,  schnell  laufende  Dampf barkasse,  gebaut  aus  25m* 
dickem  Mahagoniholz,  mit  Kupferblech  beschlagen,  von  folgenden  Dimensionen  : 
Länge  12-m000,  Breite  2-m900,  Tauchung  l-m100,  Fassungsraum  für  Kohlen 
zu  10  Fahrstunden,  Anzahl  der  Pferdekräfte  4;  Geschwindigkeit  im  ruhigen 
Meerwasser  8«/a  —  9  Knoten  per  Stunde.   Claparede  &  Conpr  in  St.  Denis 
bei  Paris  hatte  eine  Dampfbarkasse  ausgestellt,  wie  selbe  für  die  französische 
Kriegs-Marine  geüefert  worden;  die  Constructionsdaten  sind  folgende:  Länge, 
1 2 -m000, Breite  2-m700,  Tiefeim  Räume  l-m260,  mittlere  Tauchung  0-m975, 
Deplacement  11-949  Tonnen  ;CylinderdurchmesserO-m  200,  Kolbenhub  0-m  200 
Rotationen  per  Minute  265;  Dampfdruck  6  Atmosphären;  effective  Pferdekräfte 
33   zu  75  Kilogrammeter  Koibendruck;  Heizfläche  ll-2m600,   Geschwindig- 
keit stromauf- und  abwärts  im  Mittel  7  2/4  Knoten ;  Preis:    19.000  Frcs.    Die 
Societe  anonyme  des   chantiers  et  ateliers  de  VOcean  sandte  eine  6-pferdekrat- 
tige  Dampfbarkasse  mit  nur  1  Cylinder  und  1  Propellerschraube;  der  Tubular- 
kessel hat  8  Atmosphären  Spannung;  zum  Speisen  desselben  dient  nebst  einer 
kleinen  Dampfpumpe  noch  ein  GiFFARü'scher  Speiseapparat;  die  Dimensionen 
sind:   13-m000  Länge,  2-m000  Breite,   l-m200  Tauchung. 

Das  A  t  e  1  i  e  r  i  n  L  i  11  d  h  0 1  m  e  n  (Gothenburg  in  Schweden)  beschickte  die 
Ausstellung  in  der  Seine  mit  zwei  sehr  zweckmässig  gebauten  Dampfbarkassen 
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von  4  Pferdekräften,  bestimmt  für  70  Personen ;  die  Constructionsdaten  sind : 
Länge  14-m000,  Breite  3-m070,  Tiefe  im  Räume  0-m590,  Tauchung  0-m890, 
Cyhnderdurchmesser  0-m170,  Kolbenhub  0-m200,  Durchmesser  des  vierflüge- 
ligen  Schraubenpropellers  0-m  290,  Anzahl  der  Röhren  im  stehenden  Kessel  43, 
Dampfdruck  4-25  Kilogr.  per  Q'm,  Geschwindigkeit  7%  Meilen  per  Stunde, 
Preis  loco  Lindholmen  14.000  Frcs. 

„Hableany"  (Wellenmädchen)  war  der  Name  der  6-pferdekräftigen  Rad- 
dampfbarkasse, welche  Graf  Szechenyi  von  Pest  zu  Wasser  nach  Paris  führte, 
um  einen  neuen  Weg  zur  Ausfuhr  von  Schiffsbaukolz  nach  dem  atlantischen 
Ocean  zu  zeigen;  die  Länge  beträgt  18-m960,  Breite  2-m212  und  Tiefgang 
0-m526.  Im  englischen  Annex  befanden  sich  noch  Dampfbarkass-Mas.hinen  mit 
Zwillingsschrauben  von  Rennje  in  London  und  Penn  in  Greenwich;  erstere 
hat  per  Maschine  nur  1  Cylinder  mit  Schwungrad,  während  letztere  2  Cylinder 
hat*). 

Erwähnenswerth  ist  der  ausgehängte  Plan  eines  französischen  Vergnü- 
gungsbootes, „Marguerite"  genannt;  dieser  Kutter,  ausgestellt  von  J.  L.  Gaude- 
bert  wurde  im  Jahre  1865  in  Hävre  nach  den  Plänen  des  Capitän  Frubert 
auf  der  Werfte  Esterlingot  erbaut,  und  der  Schiffsboden  mit  Kupfer  beschla- 
gen; die  Dimensionen  sind:  Länge  10-m930,  grösste  Breite  3-m090,  Tiefe  im 
Räume  l-m820,  Tauchung  vorne  l-m370,  achter  l-m930. 

IV.  DOCKWESEN. 

Beim  steten  Zuwachs  der  Anzahl  und  auch  der  Grösse  der  Schiffe 
gewinnt  das  Dockwesen  immer  mehr  Wichtigkeit;  um  die  namhaften  Kosten 
von  Trockendocks  zu  ersparen,  ersann  man  andere  Mittel,  die  denselben  Zweck, 
Erhaltung  einer  reinen  Oberfläche  am  Schiffsboden  etc.  erzielen  sollen.  In 
dieser  Richtung  brachte  T.  Labat  in  Frankreich  einen  Schiffsaufzugapparat, 
der  das  Schiff  seitwärts  aus  dem  Wasser  zieht,  um  dadurch  den  Nachtheil, 
den  das  Stapellassen  der  Länge  nach  bei  den  jetzigen  Slips  mit  sich  bringt, 
nämlich  die  Gefahr  eines  Kielbruches,  zu  beseitigen.  Die  Wiege  mit  dem 
Schiff  läuft  auf  Rollschienen  mittelst  Schraubenbewegung.  Dieses  System 
wird  in  Bordeaux  schon  seit  einigen  Jahren  mit  dem  besten  Erfolg  angewen- 
det, und  es  wurden  damit  schon  mehr  als  300  Schiffe  in's  Trockene  gezogen. 

A.  Bertora  in  Paris  sandte  ein  Schiffsmodell,  welches  ein  eisernes 
Schiff  während  des  Aufenthaltes  im  Hafen  vorstellt.  Das  Schiff  ist  von  einer 
mit  Kautschuk  getränkten  Leinwand  sackförmig  eingehüllt,  um  dasselbe 
vom  Anlegen  von  Seegras  und  Muscheln  frei  zu  erhalten. 


*)  Ueber  Zeichnungen   und  Daten  von  Dampfbarkassen  siehe:  Engineering  1867,  pag.  499,  und 

Archiv   für   Seewesen    186?,   pag-.   'i4.    Dampfbarkassen   als   Rettungsl te:    Archiv  f.  Seewesen 

1867,  p.  37. 
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Rennie  in  London  stellte  das  Modell  seines  schon  bekannten  eisernen 
Balance-Docks  aus.  Von  E.  Clark  war  ein  Modell  seines,  schon  auf  der 
Londoner  Ausstellung  exponirten  Patent  Hydraulic-Dock  ausgestellt,  wobei 
das  Schiff  mittelst  32  hydraulischer  Pressen  «ins  dem  Wasser  gehoben  wird, 
deren  Cylinder  zugleich  die  Ständer  und  Führungen  bilden. 

V.  SIGNAL-APPARATE  UND  RETTUNGSWESEN. 

In  erster  Reihe  stehen  hier  die  Signal-Apparate  nach  P.  H.  Colomb's 
System.  Diese,  von  dem  Erfinder  ausgestellten,  von  W.  Nvnn  in  London  aus- 
geführten Apparate  für  Tag-  und  Nacht -Signale  sind  das  Ergebniss  einer 
Unzahl  sorgfältig  durchgeführter  Erprobungen  und  scheinen  jedweder  Anfor- 
derung zu  entsprechen,  welche  an  die  wirklich  erfolgreiche,  einfache  und  durch- 
aus praktische  Lösung  dieses,  von  allen  seefahrenden  Nationen  so  lange 
angestrebten  Problemes  gestellt  zu  werden  vermag.  Die  Handhabung  der 
CoLOMß'schen  Nachtsignale  erheischt  eine  mindere  Fertigkeit  und  geringere 
Kenntnisse,  als  jene  mit  den  heutzutage  üblichen  Flaggen-Signalen  zur  Tages- 
zeit, ist  auch  rascher  auszuführen  und  Irrungen  minder  zugänglich.  Da  nur 
ein  weisses  Licht  erforderlich  ist,  so  ist  alles  auf  Lichtfärbung  Bezügliche, 
welches  in  dieser  Richtung  die  Entwickelung  hemmte,  von  vornherein  besei- 
tiget und  kann  somit  die  gesammte  Leuchtkraft  was  immer  für  eines  Stoffes 
ungeschwächt  benützt  werden. 

Die  Signale  werden  mittelst  Aufblitzen  eines  Lichtes  hervorgebracht, 
worauf  Dunkelheit  folgt,  indem  ein  an  der  Laterne  angebrachter  Schirm  ge- 
hoben, oder  in  Ruhe  gelassen  wird;  die  Signale  selbst  sind  so  ausgedacht, 
dass  jedes  Zeichen  aus  welch'  immer  für  einem  Signalbuche  wieder  gegeben 
zu  werden  vermag,  ohne  Einleitungszeichen  und  bloss  mit  jenem  der  Rück- 
antwort. In  den  meisten  anderen  Systemen  der  Nachttelegraphie  muss  jedes 
aus  3  oder  4  Figuren  dargestellte  Zeichen  besonders  beantwortet  werden,  be- 
vor die  Mittheilung  weiter  schreitet ;  bei  diesem  Systeme  wird  keinerlei  Ant- 
wort eher  erheischt,  als  bis  der  Inhalt  der  telegraphirten  Zeichen  aus  dem 
Signalbuche  herausgelesen  ist.  Dank  dieser  Eigentümlichkeit  ist  das  System 
dem  im  Gebrauche  stehenden  mit  den  Signalflaggen  so  innig  verwandt,  dass 
es  als  Grundsatz  gilt,  jedes  Tageszeichen  auch  ganz  gleich  bei  der  optischen 
Nachttelegraphie  abzugeben.  Der  vollständige  Signal-Apparat  für  den  Schiffs- 
gebrauch besteht  aus  einer  vollkommen  eingerichteten  Lampe,  der  Signal- 
Trommel,  einem  Davit  (kleinen  Krahn)  zum  Aufhängen  der  Lampe,  sechs  Füs- 
sen und  zwölf  Klammern  zur  Befestigung  des  ganzen  Apparates.  Es  kommen 
Lampen  von  verschiedener  Leuchtkraft,  wie  z.B.  mit  elektrischem,  Kalk-,  Oel-, 
Kerzenlicht,  etc.,  je  nach  der  gewünschten  Distanz,  in  Anwendung;  doch  ist 
zur  Wahrnehmung  der  Signale  mit  freiem  Auge  jenes  Minimum  von  Licht- 
stärke erforderlich ,  welches  mit  dem  gewöhnlich  in  der  Marine  gebrauchten 
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Fernrohr  ausgenommen   zu  werden  vermag.   Wir  wollen  die    nachstehenden 
Figuren  kurz  benennen  und  später  das  Wichtigste  näher  erklären. 

Fig.  5  zeigt  die  perspectivische  Ansicht  des  vollständigen  Apparates  für 
die  optische  Nachttelegraphie  einer  Flotte,  welcher  am  Schiff  befestigt  ist. 


Fig.   o.   N  u  n  11* t.  Naclittelegiaph. 


J.  Mörath. 
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Fig.  6  denselben  Apparat,  der  ins  Boot  mitgenommen  werden  kann. 

Fig.  7.  Tages-Signal,  bestehend  aus  einem  zusammenklappbaren,  doppel- 
ten Conus,  welcher  zur  Tageszeit  die  Lampen  ersetzt  und  mit  blosser  Hand 
geleitet  wird. 


-Fty.tf.N  u  ii  n's  Nachttelegraph  für  Boote. 


Fig.  7.  Tages-Signal. 


Fig.  8  ist  ein  Klappen-  (Jalousie-)  Apparat,  um  nach  dem  Lande  tele- 
graphiren  zu  können  (in  Shoeburyness  im  Gebrauche). 

Fig.  9  ist  ein  konischer  Regenschirm-Apparat  für  den  Bootsdienst. 


I 

\% 


t 


0 


[J 


Di 


Fig.  8.  Jalousie- Apparat. 


Fig.  :i.  Regenschirm-Apparat, 
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Fig.  10  zeigt  einen  Mann  mit  einem  tragbaren  Apparat  für  den  Landposten 
(in  Shoeburyness  im  Gebrauche),  aus  einer  einfachen  Scheibe  bestehend,  deren 

volle  Ansichtsfläche  einen  Lichtblitz 
bedeutet,  deren  Kante  aber  die  Pause 
anzeigt.  Bei  heiterem  Wetter  und 
unter  günstigen  Umständen  ist  es  mög- 
lich, Signale  auf  diese  Weise  bei  einer 
Entfernung  von  5  Seemeilen  zu  ver- 
mitteln, wenn  per  Minute  ein  Zeichen 
abgegeben  wird. 

Die  Art  und  Weise  nun,  wie  die 
Nacht-Signale  hervorgebracht  werden, 
ist  folgende : 

Im  Inneren  der  Lampe  befindet 
sich  ein  halbcylinderförmiger  Schirm, 
welcher  durch  sein  eigenes  Gewicht 
herabfällt  und  den  Lichtschein  voll- 
kommen deckt ;  wird  der  Schirm  geho- 
ben, so  entblösst  er  das  Licht  mit  seiner 
Blendscheibe  und  diess  bringt,  wie  bei 
Leuchtthürmen, Lichtblitze  von  längerer 
oder  kürzerer  Dauer  hervor.  Dieser  Schirm  steht  mittelst  einer  Leine  mit 
einer  Kurbel  der  Telegraphir  -  Trommel  in  Verbindung.  Die  Telegraphir- 
Trommel  befindet  sich  in  einem  Kasten,  sieht  einer  Drehorgel  sehr  ähn- 
lich und  wird  mit  der  obgenannten  Kurbel  gedreht.  Die  Oberfläche  dieser 
Trommel  ist  mit  vier  Serien  von  Stiften  und  längeren  Aufsatzstäben  versehen; 
jede  Reihe  im  Kreise  herum  stellt  ein  Signal  aus  den  nachstehenden  Tabellen 
dar. 

Tabelle 
der  Lichtblitze  für  alle  Signalbücher. 

Zahlen. 

6    " 


_--=y^ 


Fig.  10.  Landposten-Signal. 


( lompass 
Wimpel  , 
Zahlen  . 


7  -  ■ 

0   -- 
0   _ 

Hills  zeichen  *). 


*)  Diese  Zeichen  werden  je  nach  dem  im  Gebrauche  stehenden  Codex  variirt. 


V  .1    Mörath. 

Speciell ^  ^^^  —  — 

Stündlich ^  —  ^m^  — 

Fragezeichen »  ™  »  |||  |H 

Verneiming ^^^m  — 

Schiffsnamen  ......  —  m^mm  ^ , 

Alphabetisch    jumm  «msra 

Allgemeine  Antwort  ^ „^  —  aM((B  —  « ^ «  •  e^c- 

Die  drei  folgenden  Zeichen  sind  immer  mit  der  Hand  zu  machen: 
Buchstaben-Zeichen  —  ^^mm  ^«e»  » 
Vorbereitung  „,, ,  —  —  —  —  —  —  — 

Ende  oder  Halt ^^«i    ,.,„ ,,.„,,.,- etc. 
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A  5 

B  6 

C  7 

D  8 

E  9 

F  10 

G  11 

H  12 

I  13 

J  14 

K15 

L  16 

M  17 

N  18 

0  19 

P  20 

Q  21 

R  22 

S  23 

T24 

Ü25 

V26 

W27 

X28 

Y29 

Z  30 

11  Nord  zu  Ost 

12  NNO 

13  NO  zu  N 

14  NO 

15  NO  zu  O 

16  ONO 

17  0  zu  N 

18  Ost 


Tabelle 

der  Conipasszeichen  mittelst  Zahlen. 


19  0   zu   S 

20  OSO 

21  SO  zu  0 

22  SO 

23  SO  zu   S 

24  SSO 

25  S  zu  0 

26  Süd 


27  S  zu  W 

28  SSW 

29  SW  zu  S 

30  SW 

31  SW  zu   W 

32  WSW 

33  W  zu  S 

34  West 


35  W  zu  N 

36  WNW 

37  NW  zu  W 

38  NW 

39  NW  zu  N 

40  NNW 

41  N  zu  W 

42  Nord 
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11 . 

.  .  .  .     1 

12.  ...  . 

9 

...    3 

14 

.  .  .  .    4 

15    . 

16  . 

.  .  .  .    G 

17.. 

.  .  .  .    7 

18 

8 

PM. 


Stundentafel*). 

19 9   PM. 


20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 


L0 

11 
12 
1 
2 
3 
4 


AM. 


27 

28 

29, 

30. 

31 

32 

33 

34 


5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 


AM. 


Die  vorbenannten  Serien  sind  derart  angeordnet,  dass,  wenn  die  ersten 
Serien  abgespielt  sind,  eine  kleine  Pause  verstreicht,  bevor  die  nächste  Serie 
beginnt  u.  s.  w.  Zwischen  dem  Ende  der  vierten  und  dem  Beginne  der  ersten 
Serie  ergibt  sich  eine  Unterbrechung  in  der  Ausdehnung  von  etwa  ein  Viertel 
des  Umfanges  der  Trommel.  Der  Zweck  dieser  Unterbrechung  ist,  die  Figuren 
von  einander  zu  trennen,  und  da  jedes  Zeichen  unausgesetzt  gegeben  wird, 
bis  Antwort  erfolgt,  so  soll  die  längere  Unterbrechung  Anfang  und  Ende 
der  mitgetheilten  Serien  kennzeichnen ,  um  sie  von  einander  unterscheiden  zu 
können.  Gleichlaufend  mit  der  Orgel  befindet  sich  ein  runder  Eisenstab,  an 
welchem  fünf  Schlüssel  horizontal  verstellbar  sind  j  über  diesem  Stabe  liegt 
eine  Messingplatte,  genannt  der  „Leiter",  auf  welcher  vier  Serien  von  Figu- 
ren von  1  —  0  eingravirt  sind,  sowie  auch  bei  jeder  Figur  Einschnitte  zur 
Aufnahme  eines  der  fünf,  mit  einer  Feder  sich  anpressenden  Schlüssel  vor- 
handen sind. 

In  Fig.  5  sind  die  fünf  Schlüssel  auf  ihre  Ruhepunkte  gesetzt;  stellt  man 
nun  irgend  einen  Schlüssel  auf  eine  bezeichnete  Figur  und  dreht  die  Kurbel,  so 
werden  die  Stifte  und  die  längeren  Aufsatzstäbe  gegen  die  Schlüssel  in  kürze- 
ren oder  längeren  Intervallen  drücken,  wodurch  der  runde  Eisenstab  und  mit 
ihm  die  früher  genannte  Kurbel  sich  drehend  bewegt.  Durch  die  Kurbel  wird 
nun  die  mit  dem  Lichtschirm  verbundene  Leine  in  Bewegung  gesetzt  und  so 
werden  die  kurzen  oder  langen  Lichtblitze  hervorgebracht.  Die  Geschwindig- 
keit der  Kurbeldrehung  wird  dergestalt  eingehalten,  dass  der  lange  Lichtblitz 
circa  li/8  Secunde  und  der  kurze  circa  i/2  Secnnde  dauert.  Durch  diese 
mechanische  Vorrichtung  wird  jeder  Fehler  beseitigt.  Es  ist  einleuchtend,  dass. 
da  jedes  Zeichen  per  Minute  drei-  oder  viermal  wiederholt  werden  kann,  die 
zufälligen  Unterbrechungen,  z.  B.  das  Vorbeifahren  von  anderen  Schiffen  mit 
ihrer  Takelage,  Segeln  oder  Rauch,  auf  diese  Signalisirung  gar  keinen  Ein- 
fluss  ausüben,  daher  zur  Nacht  ebenso  sicher  telegraphirt  werden  kann,  als  beim 
Tag  mittelst  Flaggen.  Die  Vortheile  dieses  Signalisirungs-Systems  lassen  sich 
in  Folgendem  zusammenstellen: 


*)  Minuten  werdet  mit  angehängten  Ziffern  gegehen,  z,  B.  11  Uhr  35  M. 
werden  separat  signalisirt. 


11.35.  —  Serunden 
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1.  Grosse  Einfachheit; 

2.  Unabhängigkeit  von  der  persönlichen  Geschicklichkeit; 

3.  Anwendung  einer  einzigen  Lampe; 

4.  sonach  Anwendung  von  weissem  Lichte  allein,  und  daher 

5.  eine  gesteigerte  Wirkungssphäre; 

6.  Benützung  der  nämlichen  Signalbücher,  sowohl  bei  Tag  als  bei  Nacht; 

7.  grösstmögliche  Zeichen-Combination,  daher  grosse  Zuverlässigkeit. 

Dieses  Signalisirungs-System  ist  wegen  seiner  Vorzüglichkeit  bereits  in 
der  englischen  und  der  österreichischen  Marine  eingeführt;  es  ist  auch  sehr  vor- 
teilhaft mit  dem  magneto-elektrischen  und  mit  dem  Kalk-  sowie  Magnesium- 
Lichte  versucht  worden,  wobei  das  Kalklicht  auf  eine  Distanz  von  33  Meilen 
und  das  Magnesium-Licht  auf  30  Meilen  sichtbar  war;  eine  Kalklicht-Lampe 
mit  Leuchtgas-Apparat,  und  eine  Magnesium-Drahtlampe  befanden  sich  auch 
unter  den  Ausstellungs-Gegenständen  der  englischen  Kriegsmarine.  Dasselbe 
System  ist  auch  im  Nebel  trefflich  und  darin  liegt  ein  weiterer  wichtiger  Factor 
der  beschriebenen  Erfindung.  Zu  diesem  Behufe  braucht  die  Kurbel  blos  durch 
ein  Gestänge  mit  dem  Hahne  der  Kesseldampfpfeife  in  Verbindung  gesetzt 
zu  werden,  wodurch  kurze  und  lange  Töne  anstatt  Zeichen  die  Verständigung 
bewirken. 

Bei  Schiffen  ohne  Dampfkraft,  oder  mit  zufällig  nicht  geheizten  Kesseln, 
vertritt  das  von  Nunn  &  Brown  ausgestellte  KEY'sche  Nebel-Signalhorn  (wie 
selbes  in  der  Fig.  11  ersichtlich  ist)  die  Stelle  der  Dampfpfeife.  Fig.  12  ist 
eine  Reserve-Zunge. 


Fig.  11.   Nebel-Signal-Horn. 


Fig.  12.  Reservezunge  für  das  Nebel-Signal-Horn. 

Hier  verdient  die  in  Classe  53  von  J.  A.  Robinson  in  New- York  ausge- 
stellte, mit  einem  solchen,  aber  grösseren  Nebel  -  Signalapparate  versehene 
Heissluftmaschine  Erwähnung;  die  amerikanische  Regierung   hat  bereits  an 
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mehreren  Punkten  ihrer  Küste  solche  Heissluftmaschinen  mit  Nebelsignal 
aufgestellt*). 

Einen  zweiten  Signal-Apparat  für  Tag-  und  Nachtsignale,  welcher  zu 
einem  allgemeinen  Telegraphir-System  für  alle  Nationen  beantragt  ist,  hatte 
A.  F.  Ward  aus  Philadelphia  ausgestellt.  Das  Signal  besteht  aus  einer  drei- 
farbigen, in  Zonen  und  Felder  eingeteilten  Scheibe,  und  das  Nachtsignal  ans 
drei  an  einer  Schiffs-Raa.  über  einander  hängenden  Lampen  von  verschiedener 
Farbe,  oben  grün,  im  Mittel  roth  und  unten  weiss;  mit  diesen  drei  Farben  sind 
sowohl  auf  der  Scheibe,  als  mit  den  drei  Lampen,  wo  sich  mittelst  Leinen  die 
Schirme  wegziehen,  und  dadurch  das  Licht  erscheinen  lassen,  die  Zahlen  und 
Buchstaben  auf  sehr  sinnreiche  Weise  combinirt ;  die  Distanz ,  um  die  Farben 
genau  auszunehmen,  dürfte  jedoch  eine  weit  geringere  als  bei  dem  Colomb'- 
schen  Systeme  sein. 

Die  englische  Lebensrettungsboot-Gesellschaft  sandte  ein 
Rettungsboot,  welches  in  den  beigegebenen  vier  Figuren  ersichtlich  gemacht 
ist.  Fig.  i3  zeigt  die  Seitenansicht,  die  punktirten  Linien  bezeichnen  die  Lage 


*)  Wir  gehen  wegen  der  Wichtigkeit  dieser  Apparate  nachstehend 

die 

Preis-Liste. 

Naeht-TelegTaphirapparat  für  Oelbeleuchtung Fig.  .'.' 

„  „  „       „    Kerzenlicht        

„  „  „       „    Kerzen  und  Oel 

Kiste  mit  18  Leuchtkerzen  für  108  Brennstunden 

Nacht-Telegraphirapparal  für  den  Gebrauch  zu  Lande  oder  auf  Honten 

mit  Oelbeleuchtung: Fig.  (i 

Tag-Telegraphirapparat  für  den  Seedienst: 

1.  Grösse     8  Meilen  Wirkungskreis Fig.  7 

2.  „       12       „  „  

Iletto  für  den  Landdienst:  3.  Grösse  15  Meilen  Wirkungskreis       Fig.  8 
Detto  nach  beliebig  gefordertem  Wirkungskreis  : 

für  den  Bootsdienst  I.  Grösse  4  Meilen  Wirkungskreis   Fig.  9 

2.      *     s      „  „  ... 

Signal-Handscheibe ^"J-  ,0 

Signalfähnchen 

Kalklicht-Mitz-Signalapparat   für  den    Seedienst 

„      „    Landdienst 

Kalklicht-Einrichtung  allein  für  den  Seedienst  (Lampe  und  Glasapparat) 

Magnesium-Lichtapparat  allein       

Nebel-Signalhorn fif-  n 

Reserve-Zunge  für  selbes Fig.  12 
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und  Dimensionsverhältnisse  der  Luftkammern ,   der  Ausflussventile  und  des 
Ballastes.    Ftg.  14  repräsentirt  die, obere  Ansicht,  wo  die  eingesetzten  Buch- 


Fig.  15-  Dasselbe.  Vordere 
Ansicht. 


Fig.  16.  Dasselbe. 
Querschnitt. 


Fig.  11.  L,ebensrettungsboot.  Obere  Ansicht. 

staben  folgende  Bedeutungen  haben :  A  das  Deck,  B  die  sechs  Ausflussventile, 
C  die  Seitenluftkammern ,  D  die  beiden  Endluftkammern ,  E  der  Ballast, 
F  Scheilicht ,  um  einen  freien  Luftzug  unter  dem  wasserdichten  Decke  her- 
zustellen, oder  auch  zur  Aufnahme  eines  Pumpenschlauches.  Fig.  IS  zeigt  die 

Constructionslinien  in  der  Breite. 
Fig.  16  zeigt  den  Querschnitt  durch 
die  Mitte  des  Bootes,  wo  A  die 
Seitenluftkammern,  B  die  Ausfluss- 
ventile, CC  Räume  unter  Deck, 
d  Scheilicht  für  Ventilation ,  worin 
sich  eine  fixe  Pumpe  befindet, 
welche  das  Leckwasser  zu  entfer- 
nen bestimmt  ist.  Die  punktirte  Guirlandenlinie  in  Fig.  13  bedeutet  eine 
Rettungsleine,  woran  sich  die  Schwimmenden  anklammern  können,  bevor 
sie  in's  Boot  gebracht  werden ;  die  horizontalen,  unterhalb  gelegenen  Linien 
der  Länge  nach  sind  befestigte  Leinen,  welche  zum  Einsteigen  in's  Boot  ohne 
fremde  Hilfe  bestimmt  sind. 

Die  Eigenschaften  dieses  Rettungsbootes  lassen  sich  in  folgende  Punkte 
zusammenstellen:  1.  grosse  Stabilität  von  der  Seite,  oder  Widerstand  gegen 
das  Umkippen;  2.  Geschwindigkeit  gegen  schwere  See;  3.  Leichtigkeit,  selbes 
in's  Wasser  zu  lassen  und  wieder  ans  Land  zu  ziehen ;  4.  augenblicklicher 
Selbstausfluss  des  durch  Wellen  eingeworfenen  Wassers;  5.  der  wichtige 
Vortheil  der  stets  senkrecht  erhaltenen  Stellung;  6.  starker  Bau,  daher 
Festigkeit,  und  endlich  7.  Stauungsraum  für  eine  Menge  Passagiere.  Die 
Länge  beträgt  lOm065  und  dessen  Breite  2-m440. 

Die  deutsche  Gesellschaft  zur  Rettung  Schiffbrüchiger, 
die  in  Bremen  ihren  Sitz  hat,  stellte  ein  Rettungsboot  mit  Ruder  und 
Unterlagswägen,  dann  kleine  Modelle  von  solchen  Rettungsbooten  mit  Segeln, 
ferner  ein  Rettungsgeschoss  sammt  allem  Zubehör  aus ;  da  dieses  Unternehmen 
alle  Nachahmung  verdient,  so  wollen  wir  die  Resultate  näher  hervorheben, 
die  von  demselben  bisher  erreicht  wurden ; 

Classe  LXVI.  1  ^ 
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Au  den  deutschen  Küsten  wurden  in  7  Fällen  76  Personen  mittelst  der 
Boote  der  obgenannten  Gesellschaft,  und  in  einem  Falle  3  Personen  mittelst 
eines  Lootsenbootes  an's  Land  gebracht;  ferner  in  6  Fällen  24  Personen  von 
den  Strandbewohnern  theils  in  Booten ,  theils  mittelst  zugeworfenen  Leinen, 
in  einem  anderen  Falle  3  Personen  auf  letztere  Weise  durch  die  Lootsen 
gerettet.  Bei  einem  der  ersten  Fälle  kam  der  MANLY'sche  Mörserapparat  zur 
Anwendung.  Der  Mörser  ist  ein  7-pfündiges,  ohne  Lafette  1  Ctr.  64  Pfd. 
schweres,  metallenes  preussisches  Festungsgeschütz  und  wirft  eine  15  Pfd. 
schwere  Bombe  mit  einer  3/4-zölligen  Wurfleine  von  Manila-Hanf;  Elevation 
35  Grad,  Pulverladung  15  Loth.  Bei  einem  anderen  Falle  wurde  derselbe 
Mörser,  jedoch  mit  einer  3-zölligen  25  Pfd.  schweren  preussischen  Rakete 
geladen,  angewendet ;  beide  Fälle  entsprachen  vollkommen  und  ist  die  Bombe 
für  kürzere,  die  Rakete  für  längere  Distanzen  besonders  geeignet.  Die 
Gesellschaft  hält  beide  Apparate  auf  den  Stationen  bereit,  da  die  meisten 
Strandungen  bei  600'  Entfernung  vorkommen,  und  weil  ein  Wurf  mit  der 
Rakete  theuerer  zu  stehen  kommt,   als  ein  Wurf  mit  der  Bombe. 

Au  den  Küsten  Preussens  und  Pommerns  befinden  sich  auch  mit  den  Ret- 
tungsstationen in  Verbindung  stehende  Sturm-Warnungs-Signale,  von  welchen 
auch  in  neuester  Zeit  wiederholt  Gebrauch  gemacht  wurde ,  uud  die  sich  fast 
ausschliesslich  auf  die  an  Ort  und  Stelle  gemachten  Beobachtungen  basiren. 
Die  signalisirten  Stürme  sind  fast  in  allen  Fällen  eingetreten ,  und  die  Signale 
von  den  Schiffern  vielfach  beachtet  worden.  Stürme  wurden  im  Jahre 
1866  signalisirt:  in  Meine!  5-mal,  in  Pillau  6-mal,  in  Neufahrwasser  7-mal,  in 
Stolpemünde  7-mal,  in  Rügenwaldermünde  1-mal,  in  Colbergermünde  1-mal, 
in  Stettin  9-mal,  in  Swinemünde  10-mal,  inThissow  3-mal,  in  Stralsund  17-mal. 
Die  Gesellschaft  zur  Rettung  Schiffbrüchiger  zahlt  laut  ihrer  Instruction  auf 
Antrag  der  betreffenden  Ortsausschüsse  für  jedes,  von  den  Bewohnern  in  der 
Nähe  von  wirklicher  Seegefahr  gerettete  Menschenleben  eine  Prämie  von 
5  Thalern  Courant;  Einen  Thaler  erhält  derjenige,  welcher  die  erste  Nachricht 
•  von  einem  Wrack  oder  einem  Schiffe  in  Gefahr  bei  einer  Rettungsstation 
überbringt.  Die  Gesellschaft  behält  sich  auch  vor,  ungewöhnliche  Anstren- 
gungen mit  ausserordentlichen  Prämien  zu  belohnen;  über  die  Höhe  solcher 
Belohnungen  entscheidet  der  Vorstand  der  Anstalt.  Prämien,  welche  von  der 
Gesellschaft  für  Rettung  von  Menschenleben  gezahlt  werden,  kommen  aus- 
schliesslich der  Mannschaft  zu  Gute,  ohne  dass  für  das  Boot  irgend  ein  Abzug 
gemacht  Avird;  alle  Prämien,  über  welche  die  Gesellschaft  zu  verfügen  hat, 
werden  gleichmässig  unter  die  Mannschaft  vcrtheilt,  welche  sich  bei  der  Rettung 
betheiligt  hat.  Die  Rettungsboote  dieser  Gesellschaft  dürfen  nicht  zu  gewöhn- 
lichen Lootsendiensten  und  Hilfeleistungen  benützt  werden,  und  der  Vormann 
ist  verantwortlich,  dass  das  Rettungsboot  nur  zur  Rettung  von  Menschenleben 
verwendet,  nie  aber  zur  Bergung  von  Gütern  gebraucht  wird.  Bei  jeder 
Gelegenheit,  wo  das  Rettungsboot  in  See  gewesen  ist,  um  Menschenleben  zu 
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retten,  erhält  der  Vormann  und  jeder  Mann  der  Besatzung-  2  Thaler,  wenn 
die  Fahrt  bei  Tage ,  und  4  Thaler,  wenn  die  Fahrt  bei  Nacht  unternommen 
wurde.  Die  Rettungskosten  werden  vorkommenden  Falles  auf  besonderen 
Antrag  der  zuständigen  Bezirksverwaltung  von  dem  Vorstände  der  Gesell- 
schaft ausbezahlt.  Wird  einem  Rettungsboot  ein  Hilfelohn  oder  Bergelohn 
zugesprochen,  so  fällt  der  fünfte  Theil  desselben  dem  Boote  zu,  und  ist  von 
dem  Ortsausschusse  unter  den  Einnahmen  der  Station  zu  verrechnen ;  die 
übrigen  4  Fünftel  fallen  der  Besatzungs-Mannschaft  zu. 

Noch  wollen  wir  der 
FiTZROY'schen  Sturmwarnungs- 
Signallampe  erwähnen,  welche 
Nunn  (London)  ausgestellt  hat 
und  deren  Einrichtung  aus  bei- 
stehenden Figuren  ersichtlich 
ist.  Es  ist  grünes ,  rothes  und 
weisses  Licht ,  welches  zu  den 
verschiedenen  Signalen  benützt 
wird.  Dieses  System  ist  von 
der  österreichischen  Central- 
Seebehörde  in  Triest  an  zehn 
Küstenpunkten  des  adriatischen 
Meeres  bereits  eingeführt.  *) 

A.  Puegh  in  Paris  stellte 
eine  Schiffsbett  -  Matraze  aus, 
die  für  Wasser  undurchdringlich  ist  und  vier  Mann  mit  Leichtigkeit  trägt. 
Foucault  in  Paris  sandte  ein  Modell  einer  Schwimmschule ;  wo  am  Gebälke 
eine  Eisenstange  mit  Rollen  angebracht  ist,  an  welchen  Rollen  die  betreffen- 
den Gurten  hängen. 

Trinity  house  (England)  stellte  ein  Signal-Leuchtschiff,  „Goodwin"  mit 
Namen,  aus,  welches  auf  jedem  der  drei  Masten  eine  Leuchtkugel  angebracht 
hatte;  dieses  Schiff,  dessen  Stellung  beliebig  verändert  werden  kann,  leistet 
bei  Flussmündungen,  wo  sich  der  Stromstrich  oft  ändert,  äusserst  nützliche 
Dienste;  die  Dimensionen  sind:  Länge  zwischen  denPerpendiculären29-m180, 
grosste  Breite  6-ra405,  Tiefe  im  Räume  3-m251,  Tonnengehalt  195ä9/97  (old 
measure).  Die  Kette,  womit  selbes  verankert  ist,  hat  eine  Stärke  von  0-ra04; 
daneben  befanden  sich  sechs  Stück  Bojen  mit  und  ohne  Glocken  für  Schiff- 
brüchige. Frankreich  hatte  ebenfalls  ein  Leuchtschiff,  „Ruytingen"  mit  Namen, 
mit  nur  einer  Mastlaterne  ausgestellt. 

F.  Mols  zu  Saint  Gilles  bei  Brüssel  (Belgien)  brachte  ein  sehr  nett 
gearbeitetes  Rettungsboot,  das  nach  Aussage  des  Erfinders  sowohl  hinsichtlich 


Fig.  1 


grün 
Warnungs-Signale. 


*)  Archiv  für  Seewesen.  1S66,  p.  410. 
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seiner  Schwimmfähigkeit,  als  auch  seines  Widerstandes  gegen  das  Umkippen, 
nebst  der  geringen  Tauchung,  alle  bis  jetzt  bestehenden  Rettungsboote  über- 
treffen soll.  Das  Marine-Ministerium  in  Dänemark  sandte  ein  Modell  eines 
Rettungsbootes,  dessen  Wände  ganz  mit  Kork  belegt  sind,  wodurch  die  Trag- 
fähigkeit erhöht  wird.  J.  Reed  (Amerika)  stellte  ein  Modell  eines  Rettungs- 
bootes aus,  welches  in  natura  G-m 706  lang  ist  und  35  Mann  tragt •  selbes 
besitzt  mehrere  Luftabtheilungen. 

Deloisgne  und  la  societe  de  regattes  stellten  kleine  Kanonen  aus, 
woraus  sowohl  eiserne  als  hölzerne  Raketen  mit  der  Leine  geschossen  werden 
können.  Torres  (Frankreich)  führte  eine  Fangleine  für  den  Handwurf  vor, 
die  am  Ende  eine  mit  Kork  gefüllte  Kugel  von  OmG85  Durchmesser  trägt  und 
in  Längenabsätzen  von  Meter  zu  Meter  hölzerne  Sprossen  eingesteckt  hat, 
woran  sich  die  Schwimmenden  anklammern  und  so  gerettet  werden  können. 

Die  englische  Lebensrettungsb  oot-Gesellsehaft  stellte  in 
lithographirten  Blättern  mit  Figuren  die  Behandlung  der  scheinbar  Ertrun- 
kenen aus;  diese  Instruction  zur  Ausübung  der  Nächstenpflicht  verdient  die 
grösste  Verbreitung. 

VI.  TAUCHERWESEN. 

Als  eine  der  schönsten  Errungenschaften,  zu  welcher  Kühnheit  mit  Scharf- 
sinn gepaart  der  strebsamen  Menschheit  verholten,  muss  das  Taueherwesen 
angesehen  werden;  der  Technik  der  Gegenwart  gelang  es,  auch  in  diesem 
Zweige  bisher  unerreichte  Vervollkommnungen  zu  erzielen,  wesshalb  die 
Schiffahrt,  der  See-  und  Hafenbau,  die  submarine  Fischerei  auf  Perlen, 
Korallen  und  Schwämme,  wie  nicht  minder  das  Rettungswesen  zur  See,  in  richtig 
verstandener  Ausbeutung  der  errungenen  Vortheile,  aus  denselben  den  grössten 
Nutzen  zu  schöpfen  vermögen. 

Der  hervorragendste  Taucherapparat  auf  der  Ausstellung  war  jener  von 
Carirol,  der  vom  Erfinder  für  eine  Tiefe  von  70"'  (221  Wiener  Fuss; 
garantirt  wird;  der  Apparat  nach  dem  alten  Systeme  Cabirol  ist  schon  seit 
10  Jahren,  jener  nach  dem  neuen  erst  seit  Kurzem  in  der  kaiserlich-fran- 
zösischen Marine  eingeführt;  wir  wollen  das  neue  System  nachstehend 
einer  kurzen  Beschreibung  unterziehen.  In  der  am  Schlüsse  angehängten  Tafel 
bedeutet  in  Fig.  i:  AA  die  Luftpumpe,  zusammengesetzt  aus  drei  Pumpen- 
cylindern  von  80m  Durchmesser  ,  deren  Kolben  durch  eine  dreifach  gekröpfte 
Axe  bewegt  werden;  BB  das  Druckrohr;  der  Schlauch  dazu  kann  von  einer 
oder  der  anderen  Seite  des  Pumpenkastens  angeschraubt  werden;  C  Rohr  zum 
Manometer;  D  Wasserpumpe;  E  Saugrohr  für  die  Wasserpumpe;  G  Wasser- 
Reservoir,  um  die  Luftpumpen-Cylinder  kühl  zu  erhalten;  //Schwungrad  der 
Kurbelwelle.  In  Fig.  2  und  3  bedeuten:  A  Helmfensterscheibe  zum  Abschrauben; 
BB  Seitenfenster  des  Helmes;  C  oberes  Helmfenster;  D  Schraubenkopf, 
woran  die  Fensterscheibe  A  mittelst  einer  Schnur  angebunden  ist;    G  Hilfs- 
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bahn  oder  Pfeife  •  HII  Haken ,  durch  welchen  die ,  die  Bleigewichte  haltende 
Schnur  passirt;  //  Luftvertheilung  im  Helme;  K  Einströmung  der  von  der 
Luftpumpe  gepumpten  Luft;  L  Luftausströmung  nach  erfolgter  Passirung  des 
Helmes;  M  Sicherheitsbolzen  zur  Helmverschraubung ;  00  Halsstückschnüre ; 
PP  Bolzen  zum  Befestigen  der  Bleigewichte;  QQ  Flügelschraube  zum  Ver- 
schliessen ;  RR  Ansatz  für  die  Segmente  und  endlich  SS  die  Segmente,  die 
zum  Verschluss  des  Brustkorbes  dienen.  Fig.  4  zeigt  die  Manchettenöffner 
und  die  Bleigewichte. 

Die  Verständigung  durch  Signale  an  einer  Communications-Leine  zwi- 
schen dem  Taucher  unter  Wasser  und  dem  Manne  an  der  Oberfläche  des 
Wassers  ist  folgende: 

aJWenn  der  Taucher  am  Meeresboden  arbeitet,    so  bedeutet:  Ein  Zug, 
gegeben  vom  Manne  an  der  Oberfläche  des  Wassers,  „Wie  geht  es?" 

Der  Taucher  antwortet  schnell  mit  Einem  Zuge  an  der  Leine. 
Diese  Communication  ist  constant;  der  Mann  an  der  Oberfläche  darf 
nicht  mehr  als  2  oder  3  Minuten  verstreichen  lassen  ,  um  obige  Frage 
zu  stellen ;  der  Taucher  hat  eben  so  schnell  wieder  zu  antworten ;  wenn  der 
.  Taucher  nach  dreimal  auf  einander  folgenden  Fragen  keine  Antwort  gibt, 
so  muss  derselbe  mit  dem  Verbindungsseile  herausgezogen  werden. 

Zwei  Züge,  gegeben  vom  Taucher:  „Geben  sie  mir  mehr  Luft", 
der  Mann  an  der  Oberfläche,  diess  befolgend,  antwortet  allsogleich  mit 
zwei  Zügen;  im  Allgemeinen  müssen  alle  Signale  von  demjenigen 
repetirt  werden,  der  sie  empfängt. 

Drei  Züge,  gegeben  vom  Taucher:  „Geben  Sie  mir  weniger  Luft". 
Fünf  Züge,  gegeben  vom  Taucher:  „Ich  kann  nicht  mehr  bleiben, 
ziehen  Sie  mich  hinauf". 
6JWenn  der  Taucher  an  dem  Boden  eines  Schiffes  arbeitet:  In  diesem 
Falle  hält  sich  der  Taucher  an  den  Sprossen  einer  Strickleiter  fest,  welche 
man  entweder  von  vorne  oder  achter  in's  Wasser  wirft  und  je  nach  Ver- 
langen des  Tauchers  dem  Schiffskörper  nähern  oder  entfernen  kann;  die 
Zeichen  für  diese  Signale  werden  mit  der  Communications-Leine  gegeben, 
während  man  die  Zeichen  für  die  Luft  mittelst  des  Zuführungsrohres  ver- 
mittelt; die  Antwort  muss  immer  gleichlautend  zurückgegeben  werden. 
Es  bedeutet  daher: 

Ein  Zug  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Die  Strickleiter  oder 
das  Gerüst  ist  nahe  genug,  daher  zu  befestigen".  Der  Mann  an  der  Communi- 
cations-Leine hat  sehr  aufmerksam  zu  sein,  indem  der  zwischen  den  Schiffs- 
planken  und  der  Strickleiter  befindliche  Taucher  leicht  verletzt  werden  könnte. 
Zwei  Züge  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Die  Strickleiter  dem 
Schiffe  nähern". 

Drei  Züge  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Die  Strickleiter  vom 
Schiffe  entfernen  " . 
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Vier  Züge  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Strickleiter  nach  vor- 
wärts ziehen". 

Fünf  Züge  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Strickleiter  nach 
rückwärts  ziehen  " . 

Sechs  Züge  an  der  Leine,  gegeben  vom  Taucher:  „Ich  befinde  mich 
unwohl,  ziehen  sie  mich  hinauf". 

Ein  Zug  am  Rohr,  gegeben  vom  Manne  an  der  Oberfläche:  „Wie 
geht  es?" 

Zwei  Züge  am  Rohre,  gegeben  vom  Taucher:  „Geben  sie  mir  mehr 
Luft". 

Drei  Züge  am  Rohre,  gegeben  vom  Taucher:  „Geben  sie  mir  weniger 
Luft". 

Es  ist  klar,  dass  man  sich  bei  den  verschiedensten  unterseeischen  Beschäf- 
tigungen auf  diese  Weise  leicht  alle  Arten  von  Signalen  combiniren  kann ,  um 
jedem  Bedürfnisse  des  Tauchers  sogleich  Ausdruck  zu  geben. 

Die  Firma  Rououairol  &  Denairouze  hatte  nebst  der  reichhaltigen  Aus- 
stellung von  Taucher-Apparaten  noch  ein  eigenes  grosses  Gefäss  mit  Wasser 
aufgestellt,  in  welchem  zwei  Taucher  bequem  herum  schwimmen  konnten. 
Diese  Firma  hat  eine  neue  Gattung  von  Helmen  in  Verbindung  mit  einem 
regulirbaren  Luft-Reservoir  (künstliche  Lunge  genannt),  welches  der  Taucher 
am  Rücken  trägt,  ausgestellt,  was  für  geringe  Tiefen  grosse  Vortheile  zu  bie- 
ten im  Stande  ist,-  —  seit  zwei  Jahren  hat  diese  Firma  400  Taucherapparate 
erzeugt  und  mehr  als  3000  Personen  haben  sich  derselben  ohne  den  leisesten 
Unfall  bedient.  Beide  obbenannte  Firmen  haben  unterseeische  Lampen  aus- 
gestellt; die  CABiROL'sche  ist  eine  Moderateur-Lampe,  gespeist  von  einer  Luft- 
pumpe; die  Glaskugel  ist  geschützt  durch  8  messingene  Sprossen  und  das 
die  Flamme  umgebende  Glas  trägt  am  obersten  Ende  einen  Isolator.  Die 
Manipulation  mit  denVerschraubungenund  den  Luftschläuchen  ist  sehr  einfach. 
Die  unterseeische  Lampe  von  Rououairol  &  Denairouze  ist  mit  einem 
elektrischen  Lichte  eingerichtet ;  durch  Kautschuk  isolirte  Drähte  treten  mittelst 
eines  gedichteten  Stoppeis  in  einen  Metallkasten  und  leiten  den  Strom  von 
50  Elementen  auf  das  Kohlenstück  an  der  Unterbrechungsstelle  in  der  metal- 
lischen Lampe,  wodurch  ein  continuirlicher  intensiver  Lichtstrahl  hervorge- 
bracht wird,  während  für  den  Abzug  der  erhitzten  Gase  Sorge  getragen  ist. 
Die  Vorzüge  der  elektrischen  unterseeischen  Lampe  vor  der  Moderateur- 
Lampe  bestehen  darin,  dass  erstere  eine  grössere  Lichtstärke  haben  und  der 
durch  die  Tiefe  vermehrte  Luftdruck  dem  Verbrennungs-Processe  kein  Ziel  setzen 
kann.  Diese  mit  einem  Regulator  versehene  elektrische  Lampe  spendet  etwa 
3  Stunden  ununterbrochen  und  mit  ungeschwächter  Intensität  dem  Taucher 
das  Licht;  hat  man  keine  zweite  Lampe  zur  Hand,  so  muss  die  consumirte 
Kohle  durch  eine  neue  ersetzt  werden,  was  eine  Lichtunterbrechung  von 
nicht  mehr  als  einer  Viertelstunde  verursacht. 
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Was  die  Erspriesslichkeit  der  submarinen  Lampe  anbelangt,  so  ist  selbe 
von  der  grössten  Wichtigkeit;  denn  in  dem  Masse,  als  der  Taucher  in  die 
Tiefe  dringt,  verliert  sich  der  Schein  des  Tageslichtes,  besonders  in  schlam- 
migen Häfen,  wo  der  Taucher  ohne  eine  Lampe  lediglich  auf  den  Tastsinn 
angewiesen  ist.  Die  vorzüglichsten  Arbeiten  ,  welche  durch  den  Taucher  mit 
Zuhilfenahme  von  unterseeischen  Lampen  in  neuerer  Zeit,  wo  die  Taucher 
stundenlange  unter  Wasser  bleiben  können,  ausgeführt  werden,  sind  folgende : 
Die  Fundirung  der  Mauerwerkskörper  für  Molos,  Trockendocks,  Quais, 
Hafendämme  etc. ,  die  Sprengung  der  die  Schiffahrt  hindernden  Felsen  und 
Klippen,  Vornahme  von  Reparaturen  an  Schiffen,  sowie  an  submarinen  beto- 
nirten  Mauerwerkskörpern  (wovon  der  Hafen  von  Brest  ein  herrliches  Beispiel 
gibt);  Auffindung  von  versunkenen  Gegenständen  aller  Art,  insoferne  es  die 
Meerestiefe  zulässt;  die  Korallenfischerei,  deren  reichhaltigste  Stücke  erst  bei 
einer  durchschnittlichen  Tiefe  von  25  Meter  beginnen  und  mit  der  Tiefe  an 
Schönheit  und  Umfang  zunehmen ;  die  Perlenfischerei,  so  wie  die  Fischerei  auf 
Schwämme ;  der  Fischfang  und  die  Austern-Cultur.  Alle  diese  Zweige  verspre- 
chen einen  noch  nie  dagewesenen  Aufschwung. 

VII.  AUSRÜSTUNGS- GEGENSTÄNDE. 

Die  englische  Kriegs-Marine  brachte  eine  Collection  sämmtlicher  Aus- 
rüstungsgegenstände eines  Kriegsschiffes  bis  in's  kleinste  Detail.  Der  Schiffs- 
ventilation war  durch  Ausstellung  vielfacher  Modelle  eine  grosse  Aufmerk- 
samkeit geschenkt;  von  Schiffspumpen  war  bloss  eine  nach  DowNTOx'sPrincip 
vorgeführt ;  der  ausgestellte  KYNASTON'sche  Haken  zum  gleichzeitigen  Auslösen 
der  Flaschenzüge  behufs  Freimachung  der  Seitenboote  eines  Schiffes  soll  die 
bekannte  CliffordVIic  Vorrichtung  übertreffen;  der  Destillirapparat  ausge- 
führt von  Penn  &  Sox  in  Greenwich,  um  aus  Seewasserdampf  süsses  Trink- 
wasser zu  erhalten,  wetteiferte  mit  dem  von  Frankreich  ausgestellten  bekannten 
Normandy' sehen  Apparate;  der  PENx'sche  hat  verzinnte  Röhren  und  sieht 
einem  gewöhnlichen  einfachen  Oberflächen-Condensator  ähnlich.  Von  Cam- 
busen (Schiffsküchen)  waren  ausser  jenen  nach  Blake's  System  noch  mehrere 
ausgestellt,  aber  alle  ohne  emaillirte  Töpfe*);  von  Speigatten  war  ein  Modell 
mit  Gegengewicht  und  Kautschuk-Liderung  vorhanden,  die  das  Wasser  vom 
Deck    wohl   abfliessen,    aber  keine   Meeres-Wellen   eindringen   lassen. 

Admiral  de  Paris  in  Paris  stellte  einen  Schiffsschwingungs-Messapparat 
und  einen  Wellenmesser**)  aus;  beide  Apparate  sind  mit  Indicatoren  versehen, 
welche  die  Messungen  graphisch  darstellen. 


*)  In   der  österreichischen  Abtheilung,  Classe  40,  war  von    PLEISCHL   in  Wien  ein  grosser 
emaillirter  Cambusen-Topf  von  337  Liter  Inhalt  ausgestellt. 

**)  Siehe  Zeichnung  und  Beschreibung:  Engineering,  26.  April  1867. 
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Von  mehrerenSteucrrädern  war  das  von  Palmer  (England)  ausgestellte 
das  interessanteste,  indem  das  Ruder  durch  die  Wellenschläge  nicht  verstellt 
werden  kann.  Die  Bewegung  des  Hebels  nach  Steuerbord  und  Backbord  wird 
mittelst  einer  Schraube,  die  zwei  linke  und  zwei  rechte  flache  Schraubengänge 
gleichzeitig  besitzt,  bewerkstelliget,  wobei  die  Stellung  der  in  zwei  Hälften 
getrennten  Schraubenmutter  blos  durch  das  Drehen  des  Steuerrades  selbst 
verändert  werden  kann.  In  der  italienischen  Abtheilung  war  ein  ähnliches 
Steuerrad  von  Westermann  zu  sehen,  das  aber  bloss  zwei  sich  begegnende 
Schraubengänge  hatte. 

A.  M.  Skinner  (London)  stellte  sein  neu  erfundenes  Steuerrad  aus, 
welches  sehr  wenig  Raum  einnimmt,  und  die  Kraft  mittelst  zweier  konischer 
Zahnräder  und  einer  schraubenförmigen  Gleitzapfen-Führung  auf  das  Ruder 
überträgt;  selbes  soll  folgende  Vortheile  bieten:  1.  Es  braucht  viel  weniger 
Kraftanstrengung  zum  Wenden  als  das  gewöhnliche  Steuerrad;  2.  es  genügt 
ein  schwacher  Druck,  um  das  Ruder  in  was  immer  für  einer  gegebenen  Lage 
zu  erhalten ;  der  Mechanismus  erlaubt  auch  langsam  nachlassen  zu  können, 
wenn  ein  Wellenstoss  entgegenwirkt,  wodurch  dem  Abdrehen  oder  Zerbrechen 
vorgebeugt  ist;   3.   es  genügt  für  alle  Fälle  ein  Mann  für  dieses  Steuerrad; 

4.  der  Apparat  ist  am  obersten  Theil  der  Ruderaxe  angebracht,  wo  er  eine 
feste  Stütze  hat,  und  benöthiget  kein  Zubehör  von  Ketten-  und  Flasehenzügen; 

5.  bei  allen  Steuerrädern  ist  die  Stärke  der  Ruderpinne  eine  Hauptsache;  diese 
Stärke  ist  hier  im  erhöhten  Masse  vorhanden ,  und  gerade  da,  wo  das  Steuer- 
ruder entweder  ganz  an  der  Steuerbordseite  oder  ganz  an  der  Backbördseite 
gestellt  ist,  von  grosser  Wichtigkeit,  während  die  gewöhnliche  Ruderpinne 
in  diesen  Stellungen  gerade  am  schwächsten  ist;  6.  der  Apparat  occupirt  am 
Deck  eines  1000  pferdekräftigen  Schiffes  einen  Raum  von  0-Jm233.  Ein  ein- 
facher cvlindriseher  Deckel  schützt  den  Mechanismus  vor  den  Witterungsein- 
flüsscn.  Am  Bord  der  beiden  Schraubendampfer  „Miranda"  (Capitän  Stanilamh 
und  „Latona"  (Capitän  Hawkixs)  ist  dieses  Steuerradsystem  bereits  (auf  letz- 
terem 9  Monate)  mit  gutem  Erfolge  eingeführt.  Die  Firma  Russery  &  Lacombe 
in  Rive  de  Gier  (Frankreich)  sandte  ein  sehr  hübsch  geschmiedetes  Steuer- 
ruder, dessen  Schaft  0,m  185  Durchmesser,  eine  Breite  von  l-m896  und  Zapfen- 
durchmesser von  0-ra105  hatte;  Preis  15.000  Francs. 

Im  englischen  Annex  war  eine  Schiffspumpe  zum  Speisen  der  Betriebs- 
kessel von  Carre  Marshall  &•  Comp,  aufgestellt  (vertreten  durch  L.  Perret  in 
Paris).  Pumpenschläuche  waren  einige  zu  12  Atmosphären  Druck  von  Kux 
&  Weber  (Preussen)  ausgestellt.  Von  Ankern  waren  derMARTiN'sehe*)  und 
ein  gewöhnlicher  von  der  Firma  Forge  de  la  chausade  gebracht,  zu  sehen; 
ersterermit  einem  die  beiden  Ankerschaufeln  in  gewisser  Richtung  festhaltenden 
Daumen  und  kleinem  Ankerstocke  (für  Panzerschiffe  besonders  praktisch)  und 


' )  sieht'  Revue  maritime  et  colonialc,  1867 .  \<.\\z.  690. 
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letzterer  von  gewöhnlicher  Form  im  Gewichte  von  5357  Kilogr.  Erwähnens- 
werth  ist  das  Segclreffsystera  von  Colling  &  Pinkney,  wobei  das  Reffen  ganz 
vom  Deck  aus  zu  bewerkstelligen  und  welches  für  alle  viereckigen  Segel  anwend- 
bar ist  *). 

A.  J.  van  Bellingen  in  Antwerpen  (Belgien)  führte  eine  sehr  nett 
gearbeitete  geprüfte  Schiffskette  vor,  deren  Durchmesser  13m  und  deren 
Gewicht  950  Kilogramm  betrug;  Preis  35  Francs  per  100  Kilogramm.  Die 
Firma  Doremieux  fils  &  Comp,  brachte  Schiffsketten,  welche  auf  37.500 
Kilogramm  geprüft  waren  (reglementär  blos  13.500  Kilogramm).  Von  Anker- 
winden oder  Gangspillen ,  welche  schon  seit  einiger  Zeit  mit  Dampf  betrieben 
werden,  war  nichts  Neues  ausgestellt;  hervorzuheben  sind  die  Ankerwinden 
von  Artige  (Frankreich)  und  M.  Paul  (England).  J.  0.  West  &  Comp. 
stellten  ihr  bekanntes  System  von  schwimmenden  Compassen  aus,  welche  mit 

Flüssigkeit  gefüllt,  zufolge  einer 
Querwand  von  gerifftem  Metall- 
blech  in  allen  Verhältnissen  ihre 
richtige  Stellung  behaupten.  Die 
bekannte  englische  Firma  Nunn 
&   Brown    sandte   eine    Menge 
neuartiger     Ausrüstungsgegen- 
stände, wovon  wir  folgende  her- 
vorheben : 
a)  Die  Compass-Nachtlampe, 
wie  sie  beistehende  Figur 
zeigt;  es  bedeutet:  ^1  Oel- 
reservoir,      li     Drehungs- 
axe,  CReflector,  D  Docht, 
E   Dochthalter,     F   Glas- 
boden, G  Füllschraube,  // 
transparente  Compassrose, 
1      deren       Befestigungs- 
leiste, J  Oelrohr,  K  Stell- 
schraube, i/deren  Spindel, 
N  und  0  verzahnte  Räder, 
P  und    R  Hohl -Stift  und 
Schlüssel,  S  die  Oeffmmg 
zur  Besichtigung  der  trans- 
parenten Compassrose,    T 
Handhabe    für    den     Oel- 
recipienten ,  U  Handhabe  für 


Fig.  IS.  Compass-Nachtlampe. 


*)  Die    stehende    Takellage    ist.   auf  kaiserlich -französischen    Schiffen    seit    18G6  reglenient- 
niässin-  nicht  mehr  aus  Hanf-,  sondern  aus  Drahttauen  anzufertigen. 
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die  Lampe ,  V  Indicator,  W  Schirm  für  die  Zahnräder.  Da  diese  Erfin- 
dung ausserordentlich  wichtig  ist,  so  wollen  wir  uns  etwas  näher 
damit  befassen.  Die  Zwecke,  welche  diese  coursanzeigende  Compass- 
Lampe  erreichen  soll ,  sind  folgende :  1.  Die  Compassrose  vollständig 
zu  beleuchten,  ohne  gleichzeitig  die  Augen  des  Steuermannes  zu  blenden. 
2.  Die  Beleuchtung  tragbarer  Steuercompasse  so  einzurichten,  dass  sie 
die  genaue  Coursstellung  gestatten,  endlich  3.  Der  Gefahr  vorzubeugen, 
die  darin  liegt,  dass  der  Steuermann,  wenn  er  nicht  strenge  überwacht 
wird,  den  genau  gegebenen  Steuercours  vergisst.  Die  beinahe  unab- 
änderliche Methode  der  beleuchteten  Compassgehäuse  bestand  bisher 
in  der  Anbringung  seitwärts  befestigter  Lampen.  Diese  Anordnung 
hatte  den  Nachtheil ,  das  Licht  unter  einem  so  kleinen  Winkel 
auf  das,  die  Compasshühlung  bedeckende  Glas  zu  leiten ,  dass  der 
grösste  Theil  des  Lichtes,  einem  bekannten  optischen  Gesetze  zu- 
folge, vom  Glase  zurückgeworfen  wird  und  die  Compassrose  gar 
nicht  erreicht.  Feste  Lampen  sind  unbedingt  verwerflich  am  Bord 
der  Schiffe,  da  sie  in  Folge  ihrer  Bewegung  die  Flamme  mit  dem 
Reflector,  der  Blende  und  dem  Glase  in  Berührung  bringen,  letzteres 
zerbrechen  und  alle  Theile  mit  Russ  schwärzen,  was  die  Wirkung  der 
Lampe  gänzlich  aufhebt.  Ueberdiess  kann  bei  feststehenden  Lampen 
zur  See  das  Ueberlaufen  des  Oelgefässes  nicht  hintangehalten  werden, 
wodurch  nicht  bloss  der  Lichtschimmer  verringert,  sondern  auch  Oel- 
verschwendung  verursacht  wink  Diese  Lampe  hingegen  befindet  sich 
oberhalb  der  Compassrose,  wirft  alle  Strahlen  unmittelbar  auf  selbe  und 
stellt  mit  voller  Sicherheit  eine  taghelle  Beleuchtung  her,  während  das 
Licht  dem  Gesichte  des  Beobachtenden  verborgen  bleibt.  Sie  bewahrt, 
in  Bügeln  hängend,  stets  die  lothrechte  Lage,  behütet  die  Gläser  vor 
dem  Zerspringen ,  die  Reflectoren  vor  der  Schwärzung  durch  Rauch  und 
verhindert  die  Ueberfluthung  des  Oelreservoirs  bei  was  immer  für  einer 
Bewegung  des  Schiffes.  Wenn  bei  Nacht  dem  Indicator  eine  gewisse 
Coursrichtnng  gegeben  werden  soll,  so  braucht  bloss  der  Deckel  des 
Gehäuses  abgenommen  zu  werden ,  um  den  Zeiger  mittelst  des  vom 
Wachofficier  aufbewahrten  Schlüssels  einzustellen  und  dieser  Cours  kaun 
dann  ohne  den  Schlüssel  nicht  abgeändert  werden; 
b)  verschiebbare  Signallampe,  entsprechend  dem  Art.  6  der  abgeänderten 
englischen  Schiffahrtsacte  vom  Jahre  18G2,  durch  welchen  Schifte, 
welche  nicht  Bord-Seitenlichter  führen,  verhalten  sind,  eine  Laterne  mit 
rothem  Transparentschieber  auf  der  Baekbordseite  und  einem  solchen, 
aber  grünen,  auf  der  Steuerbordseite  aaszustecken,  um  Zusammenstüsse 
zu  vermeiden.  Die  rothen  und  grünen  Gläser  sind,  wie  Fig.  19  und  20 
zeigen,  von  einander  getrennt  und  zwar  durch  eine  aufrechte,  nach 
vorwärts  ausladende  Scheidewand,    welche  zwischen  selben  dergestalt 
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Fig.  19. 


Fig.  20.  Nu  nn's  Signal -Lampp. 


angebracht  ist,  dass,  wenn  die  Lampe  mit 
der  obbenannten  Scheidewand  mit  der 
Steuer-Richtung  des  Schiffes 
übereinstimmend  gehalten  oder  be- 
festiget wird,  das  grüne  Licht  vom  Back- 
bord aus,  das  rothe  Licht  vom  Steuerbord 
ans  nicht  wahrgenommen  wird.  Die  far- 
bigen Glaswände  sind  ferner  mit  horizon- 
talen, beweglichen  Schirmen  derart  aus- 
gestattet, dass  im  Erfordernissfalle  eines 
oder  das  andere  der  Gläser  oder  auch 
beide  verdeckt  werden  können.  Das 
weisse  Beleuchtungsglas  selbst  ist  im  ver- 
ticalen  Durchschnitte  nach  innen. concav, 
nach  auswärts  convex,  und  um  das  weisse 
Licht,  welches  für  vor  Anker  liegende 
Schiffe  gehört  (wie  Fig.  20),  allein  leuch- 
ten zu  lassen,  werden  drei  Häkchen  geöffnet, 
wodurch  der  Schirm  mit  den  färbigen  Gläsern 
an  den  drei  Führungsstangen  herabgleitet,  und 
das  weisse  Licht  frei  wird.  Diese  Signallampe 
wurde  in  neuerer  Zeit  auch  von  der  fran- 
zösischen Lebensrettungsboot  -  Gesellschaft 
eingeführt  ; 
■)  tragbare  Schiffslampe  für  Masten,  Bugspriet, 
Anker  und  Signale  mit  beweglichen  Poly- 
gonal-Linsen.  Wie  aus  beigegebener  Figur 
ersichtlich  ist,  brauchen  bloss  wenige  Schrau- 
ben geöffnet  zu  werden,  um  eine  gebrochene 
Linse  auszuwechseln,  wodurch  man  das 
Mitnehmen  der  Reservelampen  er 
spart,  wobei  nach  Nunn's  Berechnungen 
60  pCt.  gewonnen 
werden  • 
l)  das      verbesserte  JfcgSSSg^l 

MASSEY'sche  Pa- 
tentlog. Das  ge- 
meine Log,  ein 
Holztäfelchen  in 
Form  eines  Kreis- 
ausschnittes ,  ver- 
bunden  mit   einer    Fig>  21.  Tragbare  Schiffslampe. 
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Leine  von  8  —  9  Knoten  *) 
Längewird  in  neuerer  Zeit  zum 
Messen  der  Schiffsgeschwin- 
digkeit beinahe  nicht  mehr  ge- 
braucht. Das  Patentlog,  nach 
Massey's  System ,  besteht 
aus  einer  Propellerschraube 
und  dem  damit  verbundenen, 
in  einem  viereckigen  Gehäuse 
befindlichen  Zählwerke;  die 
Bewegung  des  in's  Wasser 
geworfenen  Propellers  ist  um 
so  rascher,  je  schneller  das 
Schiff  läuft;  die  drei  Zeiger 
zeigen  ganze,  zehntel  und 
hundertel  Meilen ;  diese 
Meilenzahl,  durch  die  in  Stun- 
den ausgedrückte  Fahrzeit 
dividirt,  gibt  die  Fahrt  des 
Schiffes  in  Meilen  per  Stunde. 
Die  neue  Verbesserung  be- 
steht: 1.  darin,  dass  man 
anstatt  des  viereckigen  Ge- 
häuses ein  rundes  nahm 
und  doppelte  Flügel  machte, 
wie  Fig.  22  zeigt,  welche  das 
WALKEa'sche  Patent-Har- 
pune n  1  o  g  darstellt, und  dass 
2.  um  dem  Verbiegen  der  Flü- 
gel vorzubeugen,  eine  Krone 
ABC  rund  herum  als  Schutz 
angebracht  wurde  (Fig.  23),  wesshalb  selbes  eben  Kronenlog  heisst. 
Anfonsb  in  Paris  stellte  ein  elektrisches  Log  aus,  wo  jede  ein- 
malige Umdrehung  der  Flügel  im  Wasser,  mittelst  Einwirkung  eines 
elektrischen  Stromes,  einen  Zeiger  des  am  Bord  befindlichen  Zählwerkes 
weiter  treibt  und  die  Geschwindigkeit  des  Schiffes  nur  abgelesen  zu 
werden  braucht.  Das  Log  ist  so  schwer,  dass  es  1  '  f%  Faden  **)  tief  im 
Wasser  schwimmt. 

Gehen  wir  zu  den  übrigen  Ausrüstungs-Gegenständen  über,  so  finden 
wir  zunächst  interessante  Objecte  für  P  a  n  z  e  r  s  c  h  i  f  f  e.  Die  englische  KriegB- 


Fig.  22. 
Harpunenlog. 


Fig.  23. 
Kronenlog. 


•  )   1  Knoten  =  '/«n  geogr.  Meile. 
**)   1  Faden  =  .*» •  7 7  Wiener  Ku.ss:    I  französische  Brasse  =  1  •mtt'24. 
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Marine  veranschaulichte  durch  fünf  Panzerwand-Durchschnittsmodelle  genau 
die  Construction  dieser  enorm  starken  Wände,  was  die  nachfolgenden  Ziffern 
näher  beleuchten  sollen. 


Name  des 
Panzerschiffes 

Dicke  der 

äusseren 
Panzerplatte 

Stärke  des 
Unterlags- 
holzes 

Dicke  des 

inneren 

Eisenbleches 

Gewicht  der 
Panzerwand 

pr.  nm  in 
Kilogramm 

in    Meter 

0-2286 
0-1524 
0-1375 

0-1125 

0-1125 

0-305 
0-254 
0-229 
j        0-254 
(        0-513 
0-457 

0-069 
0-063 
0-016 

0-038  *) 

0-016 

3364-1 
1919-0 

1704-0 

2358-3 
1664-9 

Minotour 

Warrior 

Grosses  Interesse  erregten  die  ausgestellten  Panzerplatten,  über  welche 
die  wesentlichsten  Daten  in  folgender  Tabelle  zusammengestellt  sind. 


Einsender 


Dicke     Länge     Höht 


A  n  in  e  r  k  u  n  ; 


BROWN  in  Sheffield  (England) 
Französische  Kriegs-Marine  .    . 

PETIN  &  GAUDET  in  Rive  de 
Gier  (Frankreich) 

ANSALDO  in  Sampier  d'arena 
(Italien) 

Englische  Kriegs  -  Marine, 

CHALMER'S  Zielscheibe    .    . 

PUTZER  in  Store,  Steiermark 
(Oesterreich) 

Graf  HENKEL  von  DONNERS- 
MARK in  Zeltweg,  Steiermark 
(Oesterreich) 

Russisches  Marine-Ministerium 


0-338 

1-830 

0-330 

1-500 

0-250 

4-525 

0-130 

3-000 

0-153 

o-ioo 

0-123 

3-160 

0-118 

6-320 

0-112 

4-314 

2-440    gewalzt;  beschossen  mit  8  Kugeln. 

0-500  zwei  Stück,  gewalzt;  jedes  mit  4  Stück 
Langgeschossen  beschossen,  welche 
stecken  blieben. 


Gewalzt  und  nicht  beschossen;  zwei 
andere  beschossene  hatten  nur  0-m  150 
Dicke. 

Ausser  dieser  beschossenen  Panzerplatte 
waren  noch  zwei  andere  ,  nur  0-,n  110 
dick  ausgestellt. 

Gewalzt  in  Millwall  iron  works,  beschos- 
sen in  Shoeburyness  mit  16  Kugeln. 

Es  waren  blos  Photographien  von  6  be- 
schossenen geschmiedeten  Panzer- 
plattenausgestellt. 


1-106    Geschmiedet,  nicht  beschossen. 

0-800  Vier  Kugeln  gingen  ganz  durch,  eine 
Kugel  von  0'm2  Kaliber  blieb  stecken; 
überdiess  noch  6  Kugeleindrücke. 


*)   Dieses  Eisenblech  liegt  zwischen  beiden  Holzlag-en. 
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Reim  zu  Springfeld  in  Ohio  (Amerika)  stellte  ein  im  Wasser  schwim- 
mendes Schiffsmodell  aus,  woran  eine  hydrostatische  Wage  angebracht  war. 
die  mit  mathematischer  Genauigkeit  sowohl  die  Ladung,  als  auch  das  Deplace- 
ment und  Quantum  des  Leckwassers  zu  jeder  Zeit  angeben  soll;  der  Erfinder 
nennt  seine  Vorrichtung :  das  archimedische  Princip.  Es  waren  am  Deck  zwei 
graduirte  Rühren  mit  Schwimmer  und  Gradmesser  sichtbar,  an  welchen  die 
Wasserquantitäten  abgelesen  werden  konnten. 

Für  die  Verfertigung  von  Segeln  war  die  5m  breite  Leinwand  von 
A.  Dathis  in  Frankreich  von  grossem  Interesse.  J.  G.  van  Eden  in  Krom- 
menie  in  Holland  stellte  Segelleinwand  von  Om6  Breite  und  33m  Länge  aus; 
die  Hanffäden  waren  Handgespinnst.  W.  Wilford  aus  Belgien  sandte  einen 
sehr  hübsch  gewebten  sogenannten  See-Canevas,  dessen  Fäden  aus  langem 
Flachs  bestanden.  Gromann  in  Sternberg  und  Butscheck  in  Brunn, 
stellten  ausgezeichnet  starke  Sorten  von  Segelleinwand  aus.  Bloss  zum 
Segelnähen  eonstruirte  Nähmaschinen  waren  von  W.  Fr.  Thomas  &  comp. 
in  London,  sowie  von  J.  Coignard  und  von  C.  Callbaut,  beide  in  Paris, 
ausgestellt. 

VIII.  MATERIALE  FÜR  NEUBAU  UND  REPARATUR. 

Was  das  Materiale  zum  Neubau  und  zur  Reparatur  für  Schiffe  anbelangt, 
so  enthalten  die  Classen  47  und  41  die  Hauptgegenstände  desselben,  nämlich 
Eisen  und  Schiffsbauholz,-  von  ersterem  wollen  wir  nur  hervorheben,  dass  das 
französische  Walzwerk  in  Rive  de  Gier  „Petin  &  Gaudet"  Schiffsdeckbalkcn 
von  20m  Länge  ausgestellt  hat;  die  Querschnittsform  ist  nicht  durch  Nie- 
tung mit  Winkeleisen  erhalten,  sondern  ganz  gewalzt,  unten  die  gewöhnliche 
Birn-  und  oben  die  ~  Form ;  —  dieses  Walzwerk  ist  im  Stande  solche  Trä- 
ger von  geringer  Höhe  bis  zu  72m  Länge  zu  walzen.  Da  bei  unseren  inlän- 
dischen Walzwerken  diese  Längen  bisher  nicht  erzielt  wurden,  und  da  es  sich, 
unter  Voraussetzung  der  nöthigen  Kraft,  nur  um  den  freien  Platz  von  beiden 
Seiten  der  Walzen  handelt,  so  dürfte  die  Angabe  dieser  immensen  Länge  von 
Schiffsdeekträgern  für  unsere  Industriellen  nicht  uninteressant  sein. 

Was  das  ausgestellte  Schiffsbauholz  betrifft,  so  nimmt  Oesterreich  den 
obersten  Rang  ein.  Desswegen  wollen  wir  auch  etwas  länger  bei  dessen  Bespre- 
chung verweilen  ,  indem  das  holzreiche  Oesterreich  dem  internationalen  Han- 
del an  Schiffbauhölzern  weit  mehr  bieten  könnte ,  als  es  gegenwärtig  der 
Fall  ist.  Wir  glauben  nicht  zu  irren,  wenn  wir  hier  hervorheben,  dass  der  unga- 
rische Graf  Edmund  Szecsenyi  durch  die  mit  seiner  Dampfbarkasse  „Hab- 
leäny"  *)  unternommene  Reise  von  Pest  zu  Wasser  nach  Paris  für  den 
österreichischen  Holzhandel  einen  neuen  Weg  nach  dem  atlantischen  Ocean 


')  Das  Schiff  ist  unter  den  Uamptbarkassen  (Vergnügungs-Schiffahrt)  naher  beschrieben. 
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gezeigt  hat,  einen  Weg,  der  besonders  für  den  Transport  von  langen  Sclüffs- 
masten  wichtig  werden  dürfte,  da  dieselben,  von  gewissen  Dimensionen  angefan- 
gen, auf  den  Eisenbahnen  —  der  Krümmungen  wegen  —  bisher  nicht  verfrachtet 
werden  konnten.  Graf  Szecsexyi  machte  seine  Reise  von  Pest  auf  der  Donau, 
durch  den  Ludwigscanal,  am  Main,  am  Rhein,  durch  den  Rhein-Marne-Canal, 
und  durch  die  Marne  in  die  Seine.  Für  das  Remorquiren  von  Holzflössen  etc. 
auf  den  österreichischen  Flüssen  und  Strömen  wäre  die  Kettenschiffahrt ,  wie 
selbe  auf  der  Seine  angesichts  der  Ausstellung  im  grossartigen  Massstabe  und 
mit  dem  besten  Erfolge  betrieben  wird,  in  Betracht  zu  ziehen.  Das  Zerschla- 
gen der  stromabwärts  ankommenden  Schiffe  nach  einmaliger  Thalfahrt  wäre 
dann  nicht  mehr  nöthig,  und  grosse  Verluste  wären  daher  vermieden. 

Von  den  riesigen  Masten  waren  auf  der  Ausstellung  folgende  vertreten 
(k.  k.  Aerar): 

Tannenmasten  von  111'  (35-m03)  Länge,  25"  (0-D,66)  Bruststärke  im  Mittel, 
Fichtenmasten    „     120'  ^37-m92)       „       60"  (2-m18)  „         am  Boden, 

„     127'  (40-m13)       „       30"  (0-m79)  „  im  Mittel. 

Aus  den  Angaben  des  Herrn  J.  Wessely,  Director  der  k.  k.  Forstaka- 
demie zu  Mariabrunn  bei  Wien,  und  des  Herrn  F.  Lay  ausEsseg,  heben  wir  be- 
züglich des  österreichischen  Schiffsbauholzes  folgende  wichtige  Daten  hervor : 

Die  jetzigen  Holzexport-Länder  Oesterreichs  theilen  sich  in  3  Gruppen: 

1.  Länder,   welche  zum  adriatischen  Meere  gravitiren, 

2.  Galizien  und  Bukowina,    welche  ihre  Hölzer  zur  Ostsee,    und  zum 
Theile  nach  dem  schwarzen  Meere  senden, 

3.  die  nordwestlichen  Länder,   welche  Holz  zur  Nordsee  exportiren. 
ad  1.  Hieher  gehören: 

Croatien   und  Slavonien,  Militärgrenze,    das   Küstenland,  Krain,    Unter- 
Kärnten,  Süd-Steiermark,  Süd-Tirol  mit  Ober-Kärnten. 

Croatien  und  Slavonien  besitzen  2,556.000  Joche  (1,469.700 
Hectaren)  Forst.  Die  Baumarten  für  Schiffbauholz ,  auf  denen  künftig  das 
Hauptgewicht  des  Exportes  ruhen  wird,  sind:  die  Eiche,  Tanne  und  Fichte 
und  die  Buche.  Die  Eichenhölzer  mögen  ziemlich  Ein  Drittel  des  Ge- 
sammt- Waldstandes  ausmachen.  Auf  dem  üppigen  Marschboden  der  sich 
längs  der  Save  und  Drau  hinziehenden  Ebenen,  dann  in  den  tiefgrün- 
digen Thalsohlen  herrscht  durchwegs  die  Stieleiche  (Quercus  pedunculata). 
Die  Stieleiche  hat  hier  eine  fast  wunderbare  Entwicklung;  sie  zeigt  jenen 
gleichen  Wuchs  und  erreicht  jene  imponirende  Schuftigkeit,  welche  gewöhn- 
lich nur  als  das  ausschliessliche  Privilegium  der  majestätischen  Nadel- 
bäume des  Gebirges  gelten:  120'  (37-m92)  Länge,  4'  (l-m26)  Bruststärke, 
und  300  —  500  Kub.-Fuss  (9-3m49  —  15-3m80)  Holzmasse  sind  die 
gewöhnlichen  Dimensionen  der  haubaren  Stämme.  Im  Hügellande  und 
auf  Gebirgsniederungen  tritt  in  der  Mengung  mit  der  Buche,  oder  in  reinen 
Beständen  die  Traubeneiche  (Quercus  sessiliflora)  auf,  zwar  weniger  üppig, 
als   ihre  eben   beschriebene   Verwandte,    aber   gleichwohl    noch   als  sehr 
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imposanter  Baum,  tauglich  zur  Lieferung  auch  der  stärksten  Sehiff- 
1»  a  u  h  ü  1  z  e  r. 

Zwischen  dem  Holze  der  genannten  zwei  Q  u  e  r  c  u  s  - 
Arten  ist  ein  bedeutender  Unterschied,  der  nicht  bl <  -  - 
von  der  Verschiedenheit  des  Standortes,  sondern  auch  von 
jener  der  botanischen  Art  herrührt.  Da?  Stieleichenholz  i?t 
weniger  hart  und  leicht  spaltbar,  während  das  Holz  der  Traubeneiche 
bedeutend  fester  ist.    —  daher  seine  Superiorität  für  den  Schiffbau. 

Autlallender  Weise  unterscheidet  der  Handel  das  Pro- 
duct  dieser  zwei  botanischen  Arten  fast  gar  nicht:  wozu 
allerdings  der  Umstand  verführt,  dass  man  aus  dem  äuß- 
ren Ansehen  des  gearbeiteten  Holzes  die  Art  nur  sehr 
schwer  zu  erkennen  vermag.  Dieses  Zusammenwerfen  hat 
es  verschuldet,  dass  man  Stieleichenholz,  und  sogar  sol- 
ches aus  dem  Marschlande,  für  den  Schiffbau  verwendete, 
und  sich  später  hinsichtlich  seiner  Leistungsfähigkeit 
getäuscht  fühlte.  Es  hatte  zur  weiteren  Folge,  dass  die 
croati  s  ch-sla  vnnischen  Eichenhölzer  einen  getheilten  Ruf 
erlangten.  Diejenigen,  welche  die  einzelnen  Arten  recht 
verwendeten,  wissen  nur  Rühmliches  zu  sagen,  während 
Andere  es  ungerechter  Weise  als  minder  werthvoll  verur- 
th eilen.  Gegenwärtig  unterscheidet  man  die  Eichenhölzer 
mehr  nach  der  Herkunft,  als  nach  der  botanischen  Art. 
ohne  stets  zu  wissen,  dass  zwischen  beiden  Unterschei- 
d u n g s - M  o men ten  ein  gewisser,  a b er  do ch  nieh t  ganz  genü- 
gender Zusammenhang  besteht*.  Zur  Vervollständigung  des 
gegenwartigen  Bildes  müssen  wir  noch  hinzufügen:  Erstlieh,  dass  im 
Eichenwalde  des  Hügellandes  auch  Zerreichen  (Querem*  cerris)  vor- 
kommen, welche  ein  Holz  liefern,  das  wegen  starkem  Reisseu  und  Werfen 
jedoch  sehr  wenig  für  die  Werkszwecke  taugt.  Zweitens:  dass  auch  die  für 
den  Schiffbau  vorzügliche   weichhaarige  Eiche    (Querem»  p>  hier 

erscheint  Der  Nadelwald  hat  nur  in  den  unmittelbar  zum  adriatischen  Meere 
abdachenden  Gebirgsgebieten  der  Militärgrenz-Regiinenter  Ognlin,  Licca 
und  Ottocae,  dann  in  Crrü-Croatien,  aber  hier  eine  sebr  beachtenswerthe 
Ausdehnung.  Man  kann  annehmen,  ila-s  er  gegen  ein  Viertel  des  Gesammt- 
waldstaudes  dieser  Königreiche  bildet,  und  zu  zwei  Dritteln  aus  Tanne 
(Abtes  pectinata  Dec)  und  im  üebrigen  aus  Fichte  (Abtes  ereeUa  Lamp.) 
besteht.  Die  Tanne  entwickelt  sich  hier  ungemein  kräftig  und  erreicht  lv" 
bis  223  Fuss  (56-"88  —  70*"49  Länge,  und  300  —  500  Kub.-Fuss 
(9-SE148  —  15-3m80)  Holzmasse.  Die  Fichte  bleibt  zwar  gegen  ihre 
Verwandte  etwas  zurück,  liefert  aber  noch  immer  sehr  mächtige,  zu  Schiffs- 
masten erster  Grösse  taugliche  Schäfte.  Das  Holz  beider  Nadelarten  ist  von 
vortrefflicher  Beschaffenheit,  unsreniein  dicht,   zäh  und  elastisch,  daher  für 


*)  l'eber  die  l'nterscheidungsart  der  Eichenhölzer    siehe  Dr.  Bärtig'«  Lehrbuch  für    Förster. 
I.  Band,  1861,  pag.  409,  X.  Auflage. 
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den  Schiffbau  sein-  geschätzt  In  Besag  auf  Elastizität  steht  die  Tanne  noch 
vor  der  Fichte.  Am  Gebirgsfusse  kommen  auch  die  Schwarz-  niul  Weiss- 
föhre  (Piiiiis  austriaca  nnd  sylvestris),  und  hoch  oben  die  Lärche  (Larix 
europea)  vor.  Alle  diese  ,'5  Arten  sind  für  den  Schiffbau  sehr  gesucht.  Auch 
i-t  hier  der  zahlreich  im  Eichenwalde  erscheinenden  prachtvollen  Ihnen 
(iliuus)  zu  erwähnen,  weiche  für  Schiffskanonen-Raperte  verarbeitet  wei- 
den. Ja  selbst  mehrere  Sträucher  haben  »ine  gewisse  Bedeutung:  z.  15.  die 
zahlreich  vorkommende,  zu  Schiffsnägeln  und  vielerlei  Anderem  sehr 
gesuchte,  beinharte  Kornelkirschc  (Cornw  maseula).  Selbst  in  den  bereits 
in  voller  Ausnutzung  stehenden  Lie.--en.len  wird  die  aul  dem  Stocke  ste- 
hende  nach  der  daran-  gewonnenen  Waare  berechnete  Holzsubstanz  um 
folgende   äusserst  massige   Kubikfusspreise  hintangegeben. 

S    biffsbauholz: 

Traubeneiche  Di  — 28  kr.  (0*40— 0*69  Francs),  im  grossten  Durch- 
schnitt 23  kr.    0*57  Francs  . 

Ulme       15—23  kr.    0*37-  "-."'7  Fre.  .  durchschnittlich  L9  kr.    0*47  Frc. 

Esche      14—22    ..  0-54     r     .              „  L8    „  (0-44   „ 

Tanne     L2      38    ..      0-30  0-94     ..     .              „  25     ..     0-62    .     ) 

Fichte     13—40   „      0-32  0-99     .     .              „  26    „    0-64    _     i 

Spaltholz:  Rothbuche  zu  Schiffsrudern  3  — 16  kr.  0-07  0-40 
Francs  .  durchschnittlich  '.•  kr.  0*22  Franc-  .  Ganze  Eichenstämme  werden 
um  10— 30  tl.  (24*70— 74-10  Francs  verkauft,  wo  dann  der  Kubikfuss 
Holzstoff  bloss  auf  4 — 6  kr.  (0-10— 0-15  Franc-  zu  stehen  kommt.  Firne. 
Akazie  für  Schiffsnägel  1  —  10  kr.  0*02-  0*25  Francs),  durchschnittlich 
('.  kr.  0-15  Francs  .  Selbst  an  der  adriatischen  Küste,  wo  alle  Hölzer  die 
höchsten  Preise  haben,  kostet  der  Kubikfuss  Pichten -Mastbaum  und 
Segelstange  65  bis  78  kr.  1*61 — 1*93  Francs)'  buchene  Schiffsruder 
42—62  kr.    1-04  bis  1*53   Franc-  . 

Croatien  und  Slavonien  besitzen  zwar  noch  nicht  die  nöthigen  Com- 
munications-Mittel,  weswegen  die  Einführung  der  billigen  spanischen 
Waldbahnen,  besonders  für  die  Hinterwälder  angezeigt  wäre.  Mittelst  der 
schiffbaren  Ströme  Save  und  Dran,  der  gleichfalls  schiffbaren 
K  n  1  p a  .  d  e  r  z  w  e  i  E  ise nb ahnlin ien  Sis s ek-  A  g  r  a  m- S te in br  ü  c  k 
=  1(> '  .Meile  n  \-2->-2  M  \  riamt  r.  .  und  Carl  stadt-Agr  am  =6  Mei 
len  F7  l  Myriamtr.)  können  die  ans  dem  Walde  gebrachten 
Hölzer  zu  den  beiden  Hauptpulsadern  des  österreichischen 
Ve  rke  h  res  verfrachtet  we  rden,  das  i-t  zum  ad  riatis  chenM  eere 
nnd  zur  I»  o  na  u.  Die  Au- tu  hr  nimmt  i  bre  R  ie  ht  n  ng  h  an  ptsäch- 
lieh  zur  und  über  die  Adria,  welche  letztere  in  einer  sehr 
la  n  gen  Lin  ie  d  en  F  u  --  d  ieser  Fänder  und  dere  n  IIa  fe  nst  ä  dte 
Fiume.  Zengg,  Carlopago,  Buccari,  Forto-Ke  und  Selce 
he-pült.  von  denen  insbesondere  Fiume  für  das  Schiffbau- 
h  o  1  z  all  e  F.  e  d  i  n  -  u  n  -•  e  n  e  i  n  e  r  g  r  o  s  s  e  n  Handelsst  a  dt  besit  1 1. 
Die  in  die  Donau  mündende  Save  und  Drau  vermitteln  einen  grossen  I  heil 
des     Eichenholz-Exportes,     indem    selbes     auf    der    Donau    l>i-    Teteny 
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gebracht  wird ,  um  hier  der  zum  Meere  führenden  Eisenbahn  übergeben  zu 
werden. 

Die  südlichen  Provinzen  (K  ü  s  t  e  n  1  a  n  d ,  K  r  a  i  n ,  U  n  t  e  r  k  ä  r  n  t  e  n ,  U  n- 
tersteier),  sind  mit  Ausnahme  des  öden  Karstes  wohl  und  reich  bewaldet. 
Zu  mehr  als  der   Hälfte  bilden  den  Waldstand  Nadelarten;  zuvörderst  die 
Fichte,  dann  die  Tanne  (Abtes  excelsa  \mApectindta).  Die  Eichen  erscheinen 
nur  selten  mehr    in  ausgedehnten   Beständen,    sondern  beschränken  sich 
gewöhnlich  auf  Horste  und  Einzelnstämme  im  Mengwalde  und  im  Fehlholze. 
In  den   besser  gelegenen   Nadelforsten  erzeugt  man  für  die  Marine  Mast- 
und    Segelbäume;    eichene    Schiffbaubalken    bezieht  man  selbst  aus    den 
fernsten  Gegenden  von  Untersteiermark,  und  die  Rothbuche  spaltet  man 
auch  zu  Schiffsrudern  etc.  I  n  B  e  z  u  g  auf  T  a  n  n  e   u  n  d  F  i  c  h  t  e  f  i  n  d  e  t 
in  diesem  Gebiete  Aehnliches  statt,  wie  in  Croatien  hinsicht- 
lich der  Stiel-  und  Traubeneiche.  Der  Handel  unterscheidet 
nämlich  nur    selten    diese   zwei  ganz  verschiedenen    Arten, 
sondern    fasst    sie    unter    dem    gemeinschaftlichen    Namen 
„Abete"  *)   zusammen,    obwohl    die    Fichte,    namentlich    im 
geschnittenen    Zustande,    weit    mehr    geschätzt    und    auch 
theuerer  bezahlt  wird.    Die    Kaufleute    ziehen   selbe    unter 
den  Namen    „steirische    und    kärntnerische    Waare",     ent- 
schieden v o r ,  o h n e  in  der  Regel  zu  wissen,  d a s s   sie   d a    d i e 
Fichte,   dagegen  in  dem  weniger  geachteten,    krainerischen 
Pro  du  et  e    die    Tanne    vor    sich    haben.    In    Qualität   stehen   die 
Nadelhölzer   dieses  Gebietes  durchaus   nicht  hinter   denjenigen   des  croa- 
tischen  Gebirges  zurück;  ja  die  aus  den  Hochbergen  stammende  Fichte 
übertrifft  sogar  öfter  die   croatische   an    gleichförmiger  Dichte  (Feinjährig- 
keit).  Die  Eichenhölzer  dieses  Gebietes  sind   von  vorzüglicher  Güte,    und 
übertreffen    im  Allgemeinen    die   croatisch-slavonischen;    denn   in   lllirien 
haben  wir  es  weit  überwiegend  mit  der  kernigeren  Traubeneiche  (Querem 
sessilifora)    zu   tlmn ,    und   selbst   die   nebenbei   vorkommende    Stieleiche 
(Quereus  peduneulata)  hat  vermöge  des  ungleich  weniger  üppigen  Stand- 
ortes,  gegenüber  ihrer  auf  dem  slovenischen  Marschboden  schwelgenden 
Schwester,  eine   entschieden    festere  Fiber.  —  Im  Küstenlande  tritt  sogar 
eine  Eiche  in  beachtenswerther  Menge  und  Entwickelnng  auf,  welche  selbst 
die  SessiliHora  bedeutend  übertrifft,  und  an  Härte  nnd  Festigkeit  das  >,on 
plus  ultra  der  österreichischen  Eichenhölzer**)  liefert;  wir   meinen  hier  die 
weichhaarige    Eiche    (Quereus  pubescens).  Diese   beim  Schiffbau   ausseror- 
dentlich geschätzte  Baumart  hat  einstens  in  Gesellschaft  der  Schwarzföhre 
jene  Steinfelder  bevölkert  nnd   einer  hohen  Cultur  offen  erhalten,    welche 
man  jetzt  den  öden  Karst  heisst.  Der  Stapelplatz  für  die  Exporthölzer  dieses 


*)  Die  im  Handel  übliche  italienische  Benennung  für  das  von  der  Gattung  „Abies"  stammende 
Hol/.. 

♦*)  l»ie  noch  härteren  Eichenarten  des  europäischen  Südens  kommen  hier  an  spärlich  und  in 
wenig  entwickeil  vor.  um  merkantile  Beachtung  zu  verdienen. 
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Gebietes  ist  Triest.  Dieser  erste  Seehandelsplatz  des  Reiches  hat  in  solcher 
Weise  neuester  Zeit  folgende  Holzmengen  für  Schiffszwecke  versendet:  *) 

Fichten-  und  Tannemvaare:  Segelstangen  1500;  Masten  350  Stücke. 
Rothbuehenwaare :  Schiffsruder  21.000  Stücke.  Eichenklötze  und  Stämme 
14.900;  Pfosten  10.000  Stücke.  Lärchen-,  Föhren-  und  Ulmenhölzer 
1950  Stück. 

Die  Durchschnittspreise  dieser  Waaren  standen  im  Jahre  1865  auf 
folgender  Höhe:  Fichten-  und  Tannenwaare :  Segelstangen  7  fl.  (17-29 
Francs);  Masten  75  11.  (185*25  Francs)  das  Stück.  Buchene  Schiffsruder 
98  kr.  (2-42  Francs)  per  Stück.  Eichenwaare ,  Klötze  und  Stämme  1  fl. 
12  kr.  (2-77  Francs),  Pfosten  90  kr.  (2-22  Francs)  der  französische 
Kubikfuss.  Lärchenholz  1  fl.  50  kr.  (3-70  Francs);  Ulme  1  fl.  15  kr. 
(2-84  Pres.);  Föhre  85  kr.  (2-10  Francs)  der  französische  Kubikfuss. 

Südtirol  und  0 b er kärnten besitzen  962.000  Joch  (553.150  Hec- 
taren)  Wald.  Hier  handelt  es  sich  durchwegs  um  Nadelarten,  und  zwar  mit 
geringer  Ausnahme  um  die  Fichte  (Äbies  excelsa).  Diese  beherrscht  alle  Forste 
und  den  ganzen  Markt;  ueben  ihr  kommt  nur  noch  die  Lärche  (Larix  europea) 
in  Betracht.  Letztere  äusserst  schätzbare  Holzart  kann  in  grösserer  Menge 
und  vorzüglichster  Beschaffenheit  fast  nur  aus  diesem  Gebiete  bezogen  wer- 
den. Die  Qualität  des  tiroler  Lärchen-Holzes  ist  sowol  in  Bezug  auf  Festig- 
keit, als  hinsichtlich  der  Dauer  das  Ausgezeichnetste,  was  in  dieser  Baumart 
zu  treffen  ist.  Im  lufttrockenen  Zustande  hat  selbes  gewöhnlich  0-6,  öfter 
sogar  0-65  speeifisches  Gewicht,  während  das  gleiche  Product  anderer 
Gegenden  nur  0-54  wiegt.  Diese  Südalpen-Lärche  dauert  im  Freien  10  bis 
30,  etwas  beschirmt  100  bis  300,  unter  Dach  400  bis  600  und  mehre  Jahre 
aus,  sie  verdient  sich  also  ehrlich  ihren  Titel  „Eiche  der  Alpen." 

Auch  das  dortige  Fichtenholz  ist  vortrefflich.  Weiche,  grobe  Fasern 
sind  da  sehr  selten,  vielmehr  produciren  die  meisten  Gegenden  ein  Holz 
von  seltener  Elasticität,  gleichförmiger  Dichte  (Feinjährigkeit),  Festigkeit 
und  Dauerhaftigkeit. 

Als  Repräsentanten  dieses  Fichtenholzes  vorzüglichster  Güte  kann  man 
dasjenige  des  Staatsforstes  Paneveggio  betrachten,  das  im  Mittel  0-415  spe- 
eifisches Gewicht  hat,  und  durch  zwei  Jahre  im  Freien  jeder  Witterung  aus- 
gesetzt ,  noch  immer  seine  frische  Farbe  bewahrt.  Das  Gewicht  des  guten 
Fichtenholzes  weniger  begünstigter  Gegenden  übersehreitet  selten  0-35. 
Alle  die  genannten  Eigenschaften  machen  die  tiroler  Fichte  vorzugsweise 
zur  Bemastung  der  Schifte  tauglich.  Diese  Hölzer  werden  überwiegend  (na- 
mentlich auf  der  Piave,  Brenta  und  Etsch)  verflösst.  DerVorrath  des  Reiehs- 
forstes  Paneveggio  an  Fichten,  auch  „pinus  pwca"  genannt,  zu  Mastenhölzern 
von  70  —  80'  (22-m12— 25-m28)  Länge  und  7  —  12"  (0-m18  — 0-m31) 
oberer  Bruststärke  beträgt  den  neuesten  Schätzungen  gemäss  ungefähr 
10.000,  und  an  Lärchen  ungefähr  1000  für  Bemastungszwecke  geeignete 
Stämme.  Die  Hölzer  sind  regelmässig  geformt  und  eignen  sich  vorzüglich 


*)  Die  angegebenen  Ziffern  beziehen  sich  bei  den  weichen  Schniltwaaren  und  eichenen  Hölzern 
auf  die  Tiiatsaehen  des  Jahres  lSö.'S,  im  l'ebrigen  auf  den  Durchschnitt  der  Periode  1861— ISGj. 

20  * 
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zur  Anfertigung  der  Masten  und  Rundhölzer  von  Kriegsschiffen.  Die  Fiber 
des  Holzes  ist  fein  und  dicht  und  dasselbe  lässt  sieh  sehr  gut  bearbeiten; 
es  ist  auch  dem  Aufschören  nur  in  geringem  Grade  unterworfen.  In  Bretter 
geschnitten,  eignet  sieh  das  Fichtenholz  aus  Paneveggio  besonders  gut  zur 
Anfertigung  von  SchifFseinrichtungen  und  lässt  sich,  da  es  sehr  dicht  ist 
und  nur  wenig  Harz  enthält,  auch  sehr  gut  politiren.  Ueber  die  Dauer  der 
Mastenhölzer  aus  Paneveggio  lässt  sich  bei  dem  Umstände,  als  diese  Holz- 
gattung  erst  seit  dem  Jahre  1862  in  der  Österr.  Kriegsmarine  in  Verwendung 
steht,  noch  kein  bestimmtes  Urtheil  fällen,  man  ist  jedoch  zu  der  Annahme 
berechtigt,  dass  dasselbe  —  da  es  dem  aus  dem  Walde  Somadida  der 
Cadriner  Forste,  welches  bis  nun  als  das  vorzüglichste  Mastenholz  gilt,  sehr 
ähnlich  ist  —  von  langer  Dauer  sein  wird.  Der  Werth  grosser  Mastenhölzer 
für  den  Schiffbau  liegt  vorzüglich  darin,  dass  aus  denselben  Masten  aus 
einem  Stücke  hergestellt  werden  können,  die,  was  den  Preis  betrifft,  immer 
billiger  zu  stehen  kommen,  wie  zusammengesetzte  Masten,  und  letztere, 
wenn  das  Holz  gesund  ist,  auch  an  Dauer  übertreffen.  Der  Stockpreis 
dieser  Mastenhölzer  beziffert  sieh  nach  dem  Preistarife  von  1866  auf  70  bis 
130  fl.  (172-90  — 321-10  Francs)  per  Stück.  Die  Bearbeitungs-  und  Aus- 
bringungskosten vom  Walde  bis  zur  Eisenbahnstation  „Auer"  beziffern  sich, 
mit  Berücksichtigung  des  neuen  Strassenzuges  von  Bellamonte  nach  Pane- 
veggio, auf  35  bis  40  tl.  (86-45  —  98-80  Francs)  per  Stamm,  oder  wenn  ein 
Stamm  im  Durchschnitte  mit  140  Kubikfuss  (4'3n,42)  angenommen  wird,  auf 

25  bis  28  kr.  (0-62-0-69  Francs)  per  Kubikfuss. 

Galizien,  Krakau  und  die  Bukowina  besitzen  4'/*  Millionen 
(2,443.750  Hectaren)  Joche  Wald.  Merkantile  und  für  den  Schiffbau  wichtige 
Bedeutung  hat  nur  die  Stieleiche  ( Querem  peduneulatä)  errungen.  Dieser  Baum 
erscheint  auf  dem  Flachlande  in  bedeutender  Menge,  öfter  kleine  Bestände 
bildend,  noch  mehr  alterauf  dem  besseren  Stande  sich  der  Föhre  beimengend. 
Dieses  Holz  ist  von  sehr  guter,  überwiegend  sogar  von  vortrefflicher  Be- 
schaffenheit. Ausgezeichnet  ist  bei  den  herrschenden  Baumarten  Galiziens 
und  der  Bukowina  das  Grössen- Wachsthum.  In  den  Bukowiner  Urwäldern 
treffen  wir  tausende  riesiger  Fichten,  die  ungeachtet  einer  Bruststärke  von  bloss 
36— 42Zoll(0-m85  — 0-'"99)  doch  200 und  selbst  210 Fuss(63-'"20  —  66-m36) 
hoch,  und  so  vollholzig  sind ,  dass  in  der  Dicke  ihres  Schaftes  zuweilen  auf 
einige  Klafter  keine  Abnahme  zu  bemerken,  und  dieser  Schaft  bei  120  Fuss 
Höhe  (37-m92)  noch  immer  12  Zoll  (0-m31)  stark  ist.  In  den  eben  haubaren 
(aber  noch  nicht  überarten)  Beständen  sind  die  herrschenden  Stämme  fast 
sammt   und    sonders    masttauglich  ,     und   messen    durchschnittlich  :    unten 

26  Zoll  (0-m61),  dann  von  Klafter  zu  Klafter:  24'/2,  23,  22%,  22,  21, 
20'/.,  20,  19,  18,  17,  16«/3,  15,  14</3,  13«/a,  12«/a,  11'/,,  10,  9,  8, 
7  Zolle,  welch  letzteren  Durchmesser  sie  bei  120  Fuss  (37-m92)  Länge  haben. 
Die  Tanne  wird  in  der  Pegel  stärker  wie  die  Fichte,  jedoch  entschieden 
weniger  hoch.  Ihre  Giganten  haben  zwar  leicht  48  Zoll  (l-m26)  Bruststärke 
überschritten,  jedoch  selten  die  Länge  von  150 Fuss  (47-m40).  Die  Föhren 
des  Sandes  sind  im  Plantenwaldc  bei  150  und  250  Jahren  gewöhnlich  noch 
ganz  gesund,    und  erreichen  auf*  den  guten  Standorten   120  —  140  Fuss 
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(37-m92  — 44-m24),  auf  den  geringen  90  bis  100  Fuss  (28-'"44  —  31-ra60) 
Höhe.  Die  masttauglichen  Schälte  messen  unten  etwa  32  Zoll  (0-m75),  dann 
von  Klafter  zu  Klafter:  31,  29,  27,  26,  25,  24 '/2,  24,  23'/,,  23,  23,  20, 
20  und  bei  90  Fuss  (28-m44)  Höhe  17  Zoll  (0-m40),  von  da  an  fallen  sie  so 
rasch  ab,  dass  ihre  Werkholztauglichkeit  nicht  viel  über  diese  Länge  hinaus- 
geht. Die  Stämme  erster  Grösse  übertreffen  aber  diese  Abmasse  noch  sehr 
bedeutend.  Die  Domäne  Lopatyn  z.  B.  besitzt  den  Plenterbestand  Pustelnik 
von  beiläufig  1000  Joch  (576  Hectaren)  Fläche;  in  diesem  stehen  durch- 
schnittlich 60  Stämme  auf  dem  Joche,  welche  30—40  Zoll  (0.m71  — 0-m94) 
Bruststärke  und  144  — 156  Fnss(54-™50 —  49-m30)  Länge  aufweisen.  Ueber- 
haupt  sind  die  Föhrenwälder  der  ostgalizischen  Sandebene  zwischen  Brody 
und  Zolkiew  (gegen  100  Meilen  Fläche)  das  Ausgezeichnetste  dieser  Gattung, 
und  der  erste  Rang  dürfte  den  40. 000  Jochen  (23.000  Hectaren)  der  Domänen 
Brody  und  Lopatyn  gebühren.  Berücksichtiget  man,  dass  diese  erst  vor  Kur- 
zem angegriffenen  Forste  mit  ihren  noch  ungezählten  prachtvollen  Baum- 
kolossen auf  einem  Boden  stehen,  der  nicht  nur  völlig  eben  ist,  sondern  auch 
bei  Regen  und  Thauwetter  noch  fest  bleibt,  dass  hier  also  Hölzer  jeder  Dimen- 
sion und  zwar  ohne  besondere  Weganlage  ausgeführt  werden  können;  über- 
legt man  ferner,  dass  dieses  gesegnete  Territorium  von  den  gut  flössbaren 
Wässern  Styr  und  Bug  durchströmt  wird,  und  dass  die  Lemberg-Brody-Tar- 
nopoler-Eisenbahn  in  nächster  Aussicht  steht,  so  dürfte  man  in  den  dortigen 
Föhrenforsten  wohl  ein  non  plus  ultra  des  Waldes  dieser  Länder  erblicken, 
das  selbst  im  übrigen  Europa  nicht  übertroffen  werden  mag.  Diese  Forste 
haben  daher  auch  eine  Zukunft,  welche  weit  über  die  Anfänge  von  Holzex- 
port hinausgeht,  die  jetzt  in  Lopatyn  und  am  Bug  ihre  Mittelpunkte  haben  *). 
Der  Glanzpunkt  in  Bezug  auf  die  nicht  viel  weniger  wcrthvolle  Fichte  ruht 
in  der  halben  Million  Joche  Staats-  und  Fonds-Forste  der  Bukowina,  zumal 
in  den  Domänen  Kimpolung  und  Radautz.  Welch'  prächtige  Schäfte  dort 
anzutreffen  sind,  ist  schon  oben  erwähnt  worden;  wir  haben  daher  nur 
beizufügen,  dass  fast  die  Halbscheid  jener  Forste  in  Urwäldern  mit  gross- 
artigen Materialvorräthen  besteht,  und  dass  die  flössbaren,  durch  den  Sereth 
und  Pruth  in's  schwarze  Meer  strömenden  Gewässer  das  Mittel  bieten,  von 
dort  Hölzer  jeder  Dimension  in  die  Länder  des  schwarzen  Meeres  zu 
bringen. 

Die  Verhältnisse  der  galizisch-bukowiner  Forste  sind  der  Ausnutzung 
für  den  Holzhandel  sehr  günstig.  Der  Kubikfuss  Schaftholz  kostet  dort  auf 
dem  Stocke:  Tanne  und  Fichte  1  i/a  —  9'/2kr.  (0-04  —  0-23  Frcs.),  durch- 
schnittlich 4  kr.  (0-10 Frcs.);  Kiefer 7 >/a  — 12 kr.  (0-18— 0-30 Frcs.), durch- 
schnittlich 9 1/4  kr.  (0-23  Frcs.) ;  Eiche  1 1  — 14  kr.  (0-27—0-35  Frcs.),  durch- 
schnittlich 12'/3  kr.  0-31  Frcs.).  Das  weit  waldreichere,  für  den  auswärtigen 
Holzhandel  wichtigere  Ostgalizien  hat  folgende  Preise  :  Der  Kubikfuss 
Schaftholz  auf  dem  Stocke:  Tanne  und  Fichte  s/4  —  6  kr.  (0-02  —  0-15  Frcs.), 
durchschnittlich  3 '/,  kr.  (0-09  Frcs.);  Kiefer  7  —  12  kr.  (0-15—0-30  Frcs.), 


*)   Der  Wert.'i   dieser  Wälder  wird   noch  dadurch   gehoben,   dass  der  Kiefer  fast  überall  Stein- 
eichen beigemengt  sind. 
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durchschnittlich  9  kr.  (0-22  Fers.);  Eiclie  7»/a  bis  11'/,  kr.  (0- IG—  0-28 
Pres.),  durchschnittlich  lOs/^kr.  (0-26  Frcs.).  In  der  an  Wäldern  überreichen 
Bukowina  stehen  die  Preise  auf  folgender  Höhe  oder  besser  gesagt  Tiefe : 
Der  Kubiki'uss  Fichten-  und  Tannen-Schaftholz  auf  dem  Stocke  0-7  —  G  kr. 
(0-02  —  0-15  Frcs.),  im  Mittel  2  kr.  (0-05  Frcs.).  Auf  der  für  den  Export 
bedeutsamsten  Domäne  Kimpolung  insbesondere  wird  der  Stoff  für  Spalt- 
waarenum6kr.(0«15  Frcs.),  für  Schiffbauholz  um4kr.(0-10  Frcs.)  verkauft. 
Die  für  das  Holzgeschäft  nöthige  Arbeitskraft  ist  im  Lande  gegenwärtig  ganz 
zur  Genüge  und  sehr  wohlfeil  zu  haben  ;  der  bisherige  Export  hat  selbst  eine 
ansehnliche  Zahl  geschickter  Flösser  herangebildet.  Die  Arbeitspreise  können 
nach  der  Thatsache  beurthcilt  werden,  dass  der  gemeine  Handtag  im  letzten 
Decennium  26  — 31  kr.  (0-G4— 0-77  Frcs.),  im  Mittel  29kr.  (0-72  Frcs.)  und 
das  zweispännige  Fuhrtagwerk  88  —  110  kr.  (2-17  —  2-72  Frcs.),  durch- 
schnittlich 100 kr.  (2-47  Frcs.)  kostete.  Der  geringe  Werth  verweist  das  Holz 
in  diesen  Karpathen-Ländern  noch  weit  mehr  wie  anderwärts  an  den  Wasser- 
transport. Es  sind  dies  hauptsächlich  nur  zwei  Richtungen  und  zwar  jene 
zur  Ostsee,  dann  die  andere  zum  schwarzen  Meer.  Die  ersterewird  durch  den 
schiffbaren  Weichselstrom  und  seinen  Nebenfluss  Bug  vermittelt*)  und  führt 
die  Hölzernach  Russisch-Polen  und  Preussen  bis  Danzig;  der  zweite  durch 
die  bereits  erwähnten,    ebenfalls  schiffbaren  Flüsse  Sereth  und  Pruth  und 
den  Dnjestr,    welche  das  Holz  in's  südliche  Russland  und  in  die  übrigen 
Länder  des  schwarzen  Meeres  bringen.  Alle  sonstigen  Wasserläufe  haben 
keine  andere  Bestimmung,  als  die  Hölzer  aus  dem  Bereiche  des  Waldes  den 
erstgenannten  Strömen  zuzuführen;  für  diesen  Zweck  sind  sie  jedoch  von 
entscheidender  Wichtigkeit.  Diese  Seitengerinne  sind  zwar  selten  schiffbar, 
gewöhnlich  aber  mehr  oder  weniger  leicht  mit  Flössen  zu  befahren,  was  fin- 
den Holzhandel  vorderhand  genügt.   Die  Weichsel  hat  im  Dunajcz,   San, 
Poprad,  in  der  Wisloka,   Sala,  Skawa  und  Raba   derlei  flössbare  Neben- 
gewässer. Von  den  Zuflüssen  des  Dnjestr   sind    der    Stry,  die  Mizunka, 
Swiea,  Czeczna,  Lomnica  und  die  beiden  Bistrica  flössbar;  beim  Pruth  der 
Czcrcmosch ;  beim  Sereth  die  goldene  Bistrica  mit  ihren  Nebengewässern 
Niagra,  Dorna,  Dornischera,  Koszna;  die  Moldawa  und  Suczawa.  Die  Eisen- 
bahn von  Krakau  bis  Czernowitz,   abgesehen  davon,  dass  sie  die  Holz- 
ausfuhr   nach   Preussen    unmittelbar  besorgen  könnte,    bietet  ferner  das 
Mittel,   grosse  Holzmassen  auf  kürzestem  Wege  zu  den  Hauptströmen  zu 
bringen,    ja  sogar  solche   Lieferungen,   die  bisher  ihren  Zug  gegen  das 
schwarze  Meer  nahmen,  nunmehr  der  Weichsel  und  damit  einem  Gebiete 
zuzuwenden,  welches  besser  zu  bezahlen  vermag. 

Siebenbürgen  ist  zu  37  Prozent  mit  Forsten  bedeckt.  Hier  harren 
weite  Strecken  prachtvollen  Nadel-Urwaldes  der  Unternehmungen,  welche 
sie  zu  nutzen  verstehen.  Bisher  waren  selbe  wegen  Mangelhaftigkeit  der 
Communicationen  einer  ausgiebigen  Verwerthung  entzogen. 

Die  westlichen  Kronländer,  Nord -Tirol,  Salzburg,  Ober- 
und  Nieder-Oesterrcieh ,  Schlesien  und  Böhmen  führen  mittelst  Eisenbahn 


*)  Der  Styr  gehört  ausnahmsweise  nicht  dem  Weichselgebiete  an. 
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(und  Schiff)  Holz  bis  Hamburg.  Im  Jahre  1865  sind  19  Millionen  Kubikfuss 
(600.000  3m)  Werkholz  aus  diesen  Provinzen  exportirt  worden. 

Gehen  wir  nach  diesen  Betrachtungen  über  das  Schiffsbauholz  zu  den 
übrigen  Materialien  des  Schiffsbaues  über,  so  begegnen  wir  zuerst  mehreren  von 
Roux,  Fregattencapitän  (Frankreich)  ausgestellten  eisernen  Schiffsplatten, 
welche,  nach  dem  Principe  des  Erfinders  geschützt,  theils  16,  theils  22 
Monate  zum  Versuche  im  Meerwasser  belassen  wurden.  Die  Manipulation  bei 
Anwendung  dieses  Principes  ist  folgende :  Die  Eisenplatte  wird  zuerst  mit 
einem,  vom  Capitän  Roux  selbst  erfundenen  Mastix,  mehrere  Millimeter  dick 
belegt,  darauf  kommt  eine  Metalllegirung  (metal  alliage),  darauf  wieder  eine 
Lage  Mastix,  welche  mit  Tuch  bedeckt  wird,  auf  das  Tuch  kommt  Bleiblech 
und  auf  das  Bleiblech  kommt  erst  das  Kupfer.  Zur  Befestigung  nimmt  Capitän 
Roux  Kupfernieten  mit  Zinkblättehen  als  Unterlagen ,  welche  in  die  ei°ens 
nach  innen  erweitert  gebohrten  Löcher  getrieben  werden,  sich  dabei  auf- 
stauchen und  dadurch  festhalten.  Alle  dazu  nöthigen  complicirten  Instrumente 
waren  ebenfalls  ausgestellt,  wobei  der  Erweiterungsbohrer  das  interessanteste 
war.  Derselbe  ist  ganz  gespalten  und  durch  eine  Feder  auseinandergehalten 
wenn  man  nun  den  Bohrer  zusammendrückt ,  so  kann  man  ihn  in's  Bohrloch 
einführen ,  wodurch  dann ,  indem  der  Bohrer  gedreht  wird ,  die  Spannfeder 
die  Erweiterung  des  Bohrloches  am  Boden  bewirkt. 

A.  Pleischl  in  Wien  (0  e s  t  er  r  ei ch)  hatte  zum  Schiffsbeschlag  sowohl  für 
hölzerne,  als  auch  für  eiserne  Schiffe  eine  grosse  emaillirte  Kupferplatte  und 
Nieten  mit  emaillirten  Köpfen  sammt  einem  von  ihm  erfundenen  Marineleim 
ausgestellt.  Das  PLEiscui/sche  System  besteht  darin ,  dass  a)  für  Holzschiffe 
schon  die  Kalfatirung  mit  seinem  Marineleim  geschieht,  der  an  der  Sonnenhitze 
nicht  schmilzt,  worauf  sowohl  die  Stelle  der  zn  beschlagenden  Schiffsboden- 
Oberfläche  als  die  emaillirte  Platte  an  ihrer  inneren  Seite  mittelst  eines 
eigens  dazu  construirten ,  unumgänglich  notwendigen  Ofens  vorgewärmt, 
dann  beides  mit  heissem  Marineleim  bestrichen ,  die  Platte  angedrückt  und  die 
Spiecker  mit  emaillirten  Köpfen  mittelst  eines,  mit  Leder  beschlagenenHammers 
eingetrieben  werden ;  b)  bei  den  eisernen  Schiffen  ist  die  Behandlung  des 
Vorwärmens  mittelst  des  Ofens  die  nämliche,  nur  müssen  die  Löcher,  welche 
solche  Stellen  treffen,  die  nahe  an  der  Naht  Unterlagsplatten  haben,  vor- 
gebohrt werden.  Sodann  werden  die  gespaltenen ,  mit  vorgestecktem  Keil  ver- 
sehenen emaillirten  Kupfernieten  eingetrieben ,  wodurch  das  Kupferblech  fest 
haftet.  Eine  galvanische  Action  kann  nicht  stattfinden  ,  weil  die  dem  Boden 
zugekehrte  Oberfläche  der  Kupferplatte  durch  den  Marineleim  vom  Eisen 
isolirt  und  die  vom  Seewasser  berührte  Oberfläche  emaillirt, 
daher  der  Oxydation  nicht  ausgesetzt  ist.  Dieser  Leim  erlaubt 
Eisen  auf  Eisen  und  Holz  auf  Eisen  zu  kitten,  was  unter  Seewasser  ganz  gut 
hält.    Der  erste  Versuch  mit  diesem  emaillirten  Kupferblech  hat  gezeigt,  dass 
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sich  kein  Seegras  und  keine  Muscheln  daran  anlegen*).  Eine  Sorte  des 
PLEiscHL'schen  Marineleims  ist  für  den  Anstrich  von  Trinkwasser-Behältern 
ausgezeichnet.  Versuche  im  Arsenale  von  Pola  haben  ergeben,  dass  in  einem 
mit  diesem  Leime  angestrichenen  eisernen  Gefässc  Trinkwasser  ein  Jahr  lang 
zum  Trinken  gut  erhalten  wurde**). 

F.  N.  Gisborne  in  London  sandte  seinen ,  zur  Verwendung  unter  Wasser 
bestimmten  Anstrich  für  eiserne  Schiffsböden.  Lavergne  &  Delbecke  in  Dün- 
kirchen (Frankreich)  sandten  eine  ähnliche  Anstrichmasse  zur  Verhinderung 
des  Ansetzens  von  Seegras  und  Muscheln  an  eisernen  Schiffsböden.  Martin  in 
Paris  stellte  sein  Schutzmittel  gegen  den  Rost  für  Eisen  und  Stald  aus ;  das- 
selbe war  auf  der  Ausstellung  selbst***)  mehrseitig  angewendet  und  hatte  sich 
während  der  regnerischen  Tage,  wo  die  nicht  damit  bestrichenen  Eisen-  und 
Stahlgegenstände  ganz  rostig  wurden,  die  damit  bestrichenen  aber  blank 
blieben,  glänzend  bewährt. 

Zwei  englische  Firmen,  J.  B.  Daft,  und  J.  H.  Ritchie  haben  Schiffs- 
beschlagsysteme  für  eiserne  Schilfe  ausgestellt.  Die  Stösse  der  Bleche  reichen 
bei  ersterem  nicht  zusammen,  sondern  bleiben  circa  um  die  Blechdicke 
aus  einander;  in  diesem  Zwischenräume  wird  dort,  wo  das  Unterlagsblech  den 
Boden  bildet,  gepresstes  Teakholz  eingetrieben,  welches  zur  Aufnahme  der  die 
metallenen  Schiffsbeschlagbleche  festhaltenden  Spieckcr  dient;  wenn  das  Holz 
dann  in's  Wasser  kommt,  so  dehnt  es  sich  aus  und  macht  die  Nahten  dadurch 
umsomehr  wasserdicht.  Die  in  dieses  Holz  eingetriebenen  Spiecker  stauchen 
sich  an  der  Unterlagsplatte  um ,  und  halten  fest.  Letztere  Firma  bekleidet  die 
ganze  Sclnffsboden-Obcrlläche  mit  Planken,  worauf  die  Sehiffsbeschlag-Bleehe 
festgespieckert  werden ;  die  Planken  werden  durch  Schraubenbolzen  festgehal- 
ten, welche  in  sogenannte  Sockelbolzen  eingeschraubt  werden,  während  diese 
wieder  durch  eine  Schraubenmutter  im  Innern  der  eisernen  Schiffswand  fest- 
gehalten wird;  die  Zwischenräume  werden  mit  Marineleim  ausgefüllt.  Die 
Bolzen  selbst  sind  mit  einer  Isolirungsmassa  präparirt,  um  deren  Oxydation 
zu  verhindern;  bei  gemischten  Schiffen,  wo  die  Rippen  oder  Steven  von  Eisen 
bloss  mit  Holz  beplankt  sind,  werden  eben  solche  Bolzen  nur  ohne  Sockel 
angewendet  und  mittelst  Schraubenmuttern  im  Innern  des  Schiffes  festgehalten. 

Die  englische  Firma  II.  B.  James  beschickte  die  Ausstellung  mit  ihrem 
patentirten  antigalvanischen  Anstrich  für  EisensehitVsböden,  der  während  eines 
seehsmonatlichen  Versuches  unter  Wasser  sich  sehr  gut  bewährt  haben  soll. 

Spence  in  London  sandte  seinen  patentirten  Cement  für  Schiffskessel, 
Dampfröhren  etc.,  welcher  bei  dem  Betriebskessel  der  englischen  Abtheilung 
angewendet  war;  von  einer  Tonne  (1015  KiL),  welcher  in  London  7  L.  Sterling 


')  Archiv  für  Seewesen  186JJ,  pag.  28S. 
*♦)  Archiv  für  Seewesen  1866,  pag.  383. 
***)  KRUPP  and  l'K.TIN  &  GAUUET  hatten  ihre  Kanonen  mit  .lie.sem  Anstrich  versehen. 
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kostet,  können  circa  152m  Kesseloberfläcke  bekleidet  werden;  ein  ähn- 
licher Wärniehälter  für  Dampfkessel  und  Cylinder  (genannt  Calorifuges  pla- 
stiques)  war  von  P.  Pimont  in  Ronen  (Frankreich)  ausgestellt;  die-  Kosten 
dieser  Cernentbekleidung  betragen  pr.  fjm  27  Francs. 


SCHLUSSFOLGERUNGEN. 

Greifen  wir  auf  den  Stand  des  Marinewesens  im  Jahre  1862  zurück,  so 
finden  wir: 

1.  Dass  hinsichtlich  der  Gattung  der  Panzerschiffe  sich  anstatt  des 
Principes  der  Breitseiten-,  sowie  der  Thurmschiffe  allmälig  das  Casematten- 
Thurmprincip  Bahn  zu  brechen  scheint,  indem  man  sucht,  einerseits  dem 
Feinde  eine  geringere  Zieloberfläche  darzubieten,  andererseits  die  Einschiffung 
von  Geschützen  von  grösstmöglichem  Kaliber  zu  erreichen. 

2.  Was  das  Baumateriale  anbelangt,  so  zeigt  die  ausgestellte 
Riesenzeichnung  des  französischen  Panzerthurmschiffes  „Marengo",  welches 
als  neuester  Typus  gilt,  dass  der  Schiffskörper  und  die  Panzerunterlage  aus 
Holz ,  der  ganze  Oberbau  hingegen  aus  Eisen  und  Stahl  hergestellt  ist,  welche 
Manier,  in  Oesterreich  bei  den  Breitseitenschiffen  bereits  adaptirt,  sich  bei  der 
Schlacht  von  Lissa  trefflich  bewährt  hat.  Um  den  Bau  von  Handelsschiffen  aus 
Eisen  und  Stahl  zu  fördern,  für  welchen  Oesterreich  ein  so  vorzügliches  und 
so  wenig  ausgebeutetes  Material  besitzt,  wäre  die  gesetzmässige  Einführung 
eines  neuen  „Lloyd-Register's"  sehr  zweckmässig. 

3.  Hinsichtlich  der  Kriegsschiffs-Maschinen  war  man  im  Jahre  1862 
der  Meinung,  duss  die  zweicykndrigen  Marine-Maschinen  mit  Oberflächen-Con- 
densation  gegen  die  dreicylindrigen  Expansionsmaschinen  nach  dem  WooLF'schen 
Princip  die  Oberhand  gewinnen  würden.  Die  Ausstellung  des  J.  1867  zeigt,  dass 
die  Ingenieure  England's  und  Frankreich's  hinsichtlich  der  Kriegs-Dampfma- 
schinen nicht  der  gleichen  Meinung  sind;  während  England  eine  Schiffsma- 
schine in  natura  mit  Oberflächen-Condensation  ausstellte ,  ist  von  Frankreich 
sowohl  von  Seite  der  Kriegsmarine,  als  auch  der  Privat-Etablissements, 
welche  Kriegs-Dampfmaschinen  ausgestellt  haben  (Societe  nouvelle  des  forges 
et  chantiers  de  la  Mediterranee  j  Schneider  &  Cf  in  Creuzot  und  Societe  anonyme 
des  chantiers  et  ateliers  de  VOcean)  beinahe  durchaus  das  WooLP'sche  Expan- 
sionsprineip  mit  3  Cylindern  vertreten.  Die  Zukunft  wird  lehren,  wer  den 
Sieg  davon  tragen  wird. 

4.  In  Betreff  der  Dampfkessel  für  Schiffsmaschinen  dürfte  der  Holt'- 
sche  Schiffskessel  bei  Anwendung  irgend  eines  Anti-Incrustationsrnittels  in  Ver- 
bindung mit  der  Oberflächen-Condensation  der  Maschine,  für  Handelsschiffe  aus- 
gezeichnet gute  Resultate  geben,  da  derselbe  dann  keiner  Salzkrustenreinigung 
bedürfen  würde. 

Classe   LXVI.  21 
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Die  Oberflächen-Condensation  wird  bei  Kriegsschiffs -Dampfkesseln  so 
lange  nicht  allgemein  eingeführt  werden ,  bis  nicht  ein  chemisches  Mittel  oder 
eine  bessere  Filtrations-Methode ,  als  gegenwärtig,  erfunden  wird,  welche  den 
Fettstoff  des  Condensationswassers  auf  dem  Wege  vom  Condensator  bis  in 
den  Kessel  zu  entfernen,  und  dasselbe  frei  von  Fettsäuren  zu  erhalten  im 
Stande  ist.  Wenn,  wie  gegenwärtig  noch  immer,  metallene  Siederöhren  —  des 
nicht  continuirlichen  Gebrauches  wegen  —  angewendet  werden, 
wird  sich  beständig  der  grosse  Uebelstand  einstellen,  bemüssigt  zu  sein, 
etwas  Seewasser  in  den  Kessel  zu  pumpen,  um  eine  Kesselsteinkruste  zu 
erhalten,  damit  durch  die  galvanische  Wirkung  des  gesäuerten  Kesselwassers 
das  Kesselblech  nicht  zerfressen  werde.  Andererseits  geht  aber  durch  das 
Vorhandensein  einer  Kesselsteinkruste  wieder  Wärme  verloren,  daher  der 
theoretisch  berechnete  Nutzeffect  nicht  erreicht  wird.  Das  mit  Knochenkohle 
filtrirte  Petroleum ,  als  Schmieröl  angewendet,  enthält  keine  fetten  Säuren  *). 
Diese  Eigenschaft  bei  Oberflächen  -  Condensatoren  auszunützen  wäre  sehr 
wünschenswerth.  Die  von  Amerika  ausgestellte  SHAw'sche  Heissluft-Ma- 
schine  **),  wo  der  Dampfkessel  ganz  entbehrlich  ist,  wird  vielleicht  Anlass 
geben ,  auch  das  beste  System  von  Kriegsschiffs-  und  Handelschiffs-Maschinen 
festzustellen,  wobei  der  früher  beschriebene  RuTHVENS-Propeller  hinsichtlich 
des  Triebapparates  jedenfalls  bedeutend  mitconeurriren  wird.  Grosse  Wichtig- 
keit für  Kriegsschiffs -Dampfkessel  hat  das  Rauchverzehrungssystem  von 
Thierry,  weil  bei  Anwendung  desselben  eine  Kriegsflotte  durch  den  Kamin- 
rauch nicht  verrathen  werden  kann. 

5.  Die  Gründung  einer  Lebensrettungsboot-Gesellschaft  in  0 esterreich 
wäre  für  die  heimische  Schiffahrt  von  der  grössten  Notwendigkeit  und  Nütz- 
lichkeit. 

Dies  wären  die  hauptsächlichsten  materiellen  Punkte.  Wir  können 
nicht  umhin,  hier  auch  auf  den  intellectu eilen  Fortschritt  im  französi- 
schen Marinewesen  hinzuweisen. 

Für  die  Schulbildung  der  dortigen  Marine-Bevölkerung  hat  die  Aus- 
stellung selbst,  in  Classe  90,  eine  sehr  lehrreiche  Exemplification  der  weit 
verzweigten  Vorsorge  gezeigt,  welche  die  französische  Regierung  in  rich- 
tiger Würdigung  der  systematischen  Entwicklung,  der  Hebung  und  Pflege 
der  maritim  -  technischen  Intelligenz  aufgewendet  hat.  Die  französische 
Kriegsmarine  besitzt,  ausser  den  höheren  Marineschulen,  neun  verschiedene 
Classen  von  Anstalten,  welche  als  öffentliche  Schulen  arrangirt  sind,  nämlich : 
1.  Marine-Zöglingsschulen,  2.  Schulen  für  die  Schiffsjungen,  3.  Elementarschulen 
der  Flottenmannschaft,  4.  Elementarschulen  für  Arsenals  -  Arbeiterlehrlinge, 
5.    Schulen  für   Arsenalsarbeiter,    6.    Schulen   für    die    Schiffsmaschinisten, 


*)  Archiv  für  Seewesen  1867,  pag.  82. 
*)  Ausgestellt  in  der  Classe  li'l. 
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7.  Regiinentssclmlen  für  Marine-Infanterie  und  Marine-Artillerie,  8.  Elementar- 
schulen der  am  Schulschiff  abzurichtenden  Steuerleute  und  Schiffskanoniere, 
endlich  9.  Schulen  für  Hydrographie. 

Wie  lehrreich  gestaltet  sich  die  blosse  Aufzählung  dieser  Unterrichts- 
Verzweigung.  Das  Hauptgewicht  muss  dabei  auf  die  schlagende  Thatsache 
gelegt  werden ,  dass  diese  maritime  Ausbildung  nicht  bloss  der  Kriegsmarine, 
sondern  auch  der  Handelsmarine  zu  Gute  kommt;  überdies  ist  auf  die 
hohe  Stufe  der  höheren  französischen  Marineschulen  hinzuweisen,  und 
besonders  eindringlich  hervorzuheben ,  dass  von  der  französischen  Regierung, 
sowohl  inländischen  als  ausländischen  Dampfschiffahrt^  -  Gesellschaften 
Marine-Etablissements,  sowie  auch  anderen  industriellen  Unternehmungen, 
sowohl  für  die  höchsten  technischen  Posten,  als  auch  für  die  Administration, 
geschickte ,  von  der  Regierung  herangebildete  Ingenieure  auf  deren 
Ansuchen  zugewiesen  werden,  welche  ihre  gediegenen  theoretischen  und 
praktischen  Kenntnisse  zu  Gunsten  der  Gesellschaft,  das  ist  zur  Hebung  ihres 
industriellen  Gedeihens  und  gleichzeitig  zur  Ehre  und  Wohlfahrt  des  Staates, 
auf  das  Vortrefflichste  zu  verwerthen  in  der  Lage  sind.  Es  genügt  ganz 
gewiss  nicht,  wenn  lediglich  nur  der  commercielle  Theil  eines  solchen  Unter- 
nehmens gut  geleitet  ist,  sondern  es  muss  auch,  wie  bei  einem  Uhrwerke, 
jedes  Rad  des  ganzen  Mechanismus  vollkommen  sein.  Durch  diese  Einrich- 
tung stellt  sich  Frankreich  gänzlich  unabhängig  vom  Auslande  und  stehen 
der  Regierung  überdies  ohne  grosse  Kosten  zu  jeder  Zeit  viele  ausgezeich- 
net theoretisch  und  praktisch  gebildete  Kräfte  zu  Gebote. 


Die  österreichischen  Aussteller  dieser  Classe  wurden  von  der  inter- 
nationalen Jury  beurtheilt ,  wie  folgt : 


Maine 

Gegenstand 

Auszeichnung 

K.  K.  priv.  Donau-Dampfschiff- 

fahrts-Gesellschaft  in  Wien 

Technisches  Etablissement  in 

G.  Brazzoduro  in  Fiume  .  . 

Schiffsmodelle 

Maschinenmodell 

Modell  eines  Kriegsdauipf- 

schiffes 

Modell  eines  Einbarki- 

rungsschiffes 

Slip  zum  Aufziehen  der 

Schiffe  auf  die  Werfte 

silberne  Medaille 

dtto. 

dtto. 
ehrenv.Erwähnung 

dtto. 
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Die  den  übrigen  Staaten  angehörigen  Aussteller  dieser  Classe  wurden 

beurtneilt ,  wie  folgt : 

Ausser  Concurs  : 

Ministerium  der  Marine  und  der  Colonien  in  Paris ,  für  neue  Typen  von 
Panzerschiffen  und  von  Schnellseglern ,  Avisos  und  Corvetten  etc. 

Englische  Admiralität  in  London ,  für  Panzerflotten-Modelle  und  Schiffs- 
cinrichtungen. 

Direction  der  Leuclittliürme  *)  und  Bojen  in  Paris,  für  Leuchtschiffe, 
Organisation  des  Bojenwesens  an  den  französischen  Küsten,  Puhlicationen  über 
die  diesbezüglichen  Arbeiten. 

Trinity  House  Corporation,  für  Organisation  des  Bojenwesens  an  den 
englischen  Küsten,  Bojen  nach  verschiedenen  Systemen,  Leuchtschiffe. 

Ministerium  der  kaiserlichen  Marine  in  Petersburg,  für  Modelle  von  Pan- 
zerschiffen, Thurmschiffen  etc. 

Ministerium  der  königlichen  Marine  im  Haag,  für  die  in  der  jetzigen  Flotte 
verwendeten  Schilfe,   Schiffseinrichtungen,  Flasehenzügc  und  Takelwcrke. 

Ministerium  der  königlichen  Marine  in  Stockholm,  für  Modelle  von  Panzer- 
schilfen, Transportschiffen  und  Details  der  Einrichtung. 

Musee  Colonial  in  Paris  (keine  Angabe). 

C.  Normand  Vater  in  IIävre  (Jury-Mitglied),  für  Schiffsmodelle. 

Ernst  Gouin  in  Nantes  (Jury-Mitglied),  für  Schiffsmodelle. 

Grosser  Preis: 
Englische  Gesellschaft  zur  Rettung  Schiffbrüchiger,  für  Organi- 
ation    des  Rettimgswesens,  Beschaffung  von  Material. 

SoClETE    NOUVELLE     DE     FORCES    ET    CHANTIERS     DE     LA     MediTERRANEE     in 

sParis,  für  Modelle  von  Schilfen  und  Schiffsmaschinen. 
R.  Napier  &  Sons  in  Glasgow,  für  Schiffsmodelle. 
J.  Penn  &  Son  in  Grcenwich,  für  Dampfmaschinen. 

Goldene  Medaillen: 

Schneider  &  Comp,  in  Crcuzot  (Frankreich),  für  Schiffsmaschinen. 

Gerrüder  Laird  in  Birkenhcad  (England),  für  Schiffsmodelle. 

Societe  des  chantiers  et  Ateliers  de  l'Ocean  in  Paris,  für  Modelle 
von  Schiffen  und  für  Dampfmaschinen. 

Maudslay  Son  &  Field  in  London,  für  Modelle  von  Maschinen. 

Thames  Iron  ship  ruilding  Company  in  London,  für  Modelle  von 
Schiffen. 


*)  nie  Besprechung  der  auf  Hafenbautun  und  Leuchtthürme  bezüglichen  Objecte  erfoJgt  in  den 
Berichten  derjenigen  Classen,  ■  n  welchen  dieselben  nach  dem  officielleu  Cataloge  ausgestellt  waren. 
Siehe  lies.  Classe  O.'i,  12  etc.  Anm.  d.  Red. 
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Compagnie  generale  transatlantique  in  Paris ,  für  transatlantische 
icketboote. 

Randolph  Elder  &  Comp,  in  Glasgow,  für  Modelle  von  Schiffen  and 
asciiinen. 

Gebüder  Samuda  in  London,  für  Schiffsmodelle. 

SoCIETE    CENTRALE  DE  SAUVETAGE    DES     NAUFRAGES    ill    Paris ,     für    Källlie 

id  Rettungsapparate. 

Humphry  &  Tennant  in  London,  für  Maschinenmodelle. 

Edwin  Clark  in  London,  für  das  Modell  eines  Bassins  zur  Schiffs- 
paratur. 

F.  L.  Roux  in  Toulon,  für  eiserne  mit  Kupfer  belegte  Platten. 

Ausserdem  wurden  den  nichtösterreichischen  Ausstellern  dieser  Classe 
3  silberne,  55  bronzene  Medaillen  und  31  ehrenvolle  Erwähnungen,  den 
ilfsarbeitern  5  silberne  und  7  bronzene  Medaillen  zuerkannt. 

Die  Gesammtzahl  aller  Auszeichnungen  dieser  Classe  beträgt  somit : 

Grosse  Preise 4, 

Goldene  Medaillen    12, 

Silberne  „  31, 

Bronzene        „  62, 

Ehrenvolle  Erwähnungen    31. 


Classe  LXVI. 
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